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ABSTRAK 
 
IMPLEMENTASI  KESELAMATAN  DAN  KESEHATAN  KERJA PADA 
DEPARTEMEN  PRODUKSI WEAVING-2 
PT. KUSUMAHADI SANTOSA 
KARANGANYAR 
 
SHUKMA SAKTI CENDYKIA 
F3511073 
 
 
 Keselamatan telah menjadi salah satu hak asasi manusia yang harus 
dilindungi oleh pemerintah dan dihargai oleh anggota masyarakat lain. Di 
Indonesia keselamatan dan kesehatan kerja telah memiliki landasan hukum yang 
kuat dan wajib dilaksanakan semua pihak, baikpekerja, organisasi atau pihak 
terkait lainnya. Hali ini bertujuan untuk memberikan perlindungandan rasa aman 
pada semua pihak. 
 Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui gambaran penerapan 
keselamatan dan kesehatan kerja pada departemen weaving-2  PT. Kusumahadi 
Santoso,  sehingga dapat diketahui kecelakaan kerja yang rawan terjadi saat 
proses produksi weaving berlangsung serta mengetahui peran keselamatan dan 
kesehatan kerja guna menanggulangi kecelakaan kerja pada PT. Kusumahadi 
Santoso. 
Objek dari penelitian ini pada PT. Kusumahadi Santoso yang berlokasi di 
Jl.Raya Jaten Km.9,4 Jaten, Kranganyar, Surakarta. Penelitian ini dilaksanakan 
dengan menggunakan metode deskriptif yang memberikan gambaran tentang 
penerapan keselamatan dan kesehatan kerja di departemen weaving-2 PT. 
Kusumahadi Santoso. Pengambilan data dilakukan melalui obsevasi langsung 
kelapangan, wawancara kepada sumber yang kompeten serta studi 
keperpustakaan. Data yang diperoleh kemudian dibahas dengan membandingkan 
teori menurut para ahli serta Undang-undang yang berlaku. 
PT. Kusumahadi santoso telah menerapan keselamatan dan kesehatan 
kerja, namun masih harus ditingkatkan. Data kecelakaan kerjatahun 2013 
menunjukan adanya 9 kasus kecelakaan kerja yang terjadi di departemen 
weaving-2 PT. Kusumahadi santoso. Perlu adanya evaluasi tentang Alat 
Pelindung Diri yang telah diberikan, pemberiaan motivasi kepada karyawan, serta 
standard operating procedure tentang penyimpanan alat pelindung diri. 
 
 
 
Kata kunci : Keselamatan dan Kesehatankerja 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
A. LATAR BELAKANG 
 Seiring dengan kemajuan perindustrian di Indonesia yang semakin cepat  
yang merupakan perwujudan dari era industrialisasi, yang ditandai dengan 
bermunculanya pabrik-pabrik besar di Indoesia, penggunaa mesin-mesin 
ataupun instalasi yang lebih canggih. Perusahaan mulai meniggalkan mesin-
mesin lama dan memilih untuk menggunakan mesin-mesin baru yang lebih 
canggih guna memenuhi permintaan pasar yang semakin meningkat dan 
bersaing dengan perusahaan lain. Peningkatan penggunaan mesin-mesin 
canggih oleh perusahaa dapat berpotensi meningkatkan faktor dan potensi 
bahaya di tempat kerja. 
 Peningkatan faktor dan potensi bahaya, juga sangat berpengaruh terhadap 
peningkatan jumlah kasus Kecelakaan Akibat Kerja (KAK) dan Penyakit 
Akibat Kerja (PAK) sehingga dapat merugikan tenaga kerja dan perusahaan. 
Kerugian ini antara lain meliputi biaya pengobatan dan kompensasi, 
kerusakan sarana produksi, kerugian jam kerja, kerugian produksi dan sosial, 
serta citra dan kepercayaan konsumen. Peningkatan penggunaan mesin-mesin 
modern dan canggih seperti ini haruslah diimbangi dengan peningkatan 
kualitas tenaga kerja dan penerapan keselamatan dan kesehatan kerja yang 
baik dan benar. 
 Keselamatan dan kesehatan kerja adalah upaya dan pemikiran untuk 
menjamin keutuhan dan kesempurnaan baik jasmani maupun rohaniah diri 
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manusia pada umumnya dan tenaga kerja pada khususnya beserta hasil 
karyanya dalam rangka menuju masyarakat yang adil, makmur dan sejahtera. 
(Tarwaka, 2008:2). Penerapan keselamatan dan kesehatan kerja  perlu 
dilaksanakan dengan baik di perusahaan. Pelaksanaan keselamatan dan 
kesehatan kerja dapat dilakukan dengan cara memberi pembinaan dan 
pengawasan secara menyeluruh dan berkesinambungan. Keselamatan dan 
kesehatan kerja merupakan salah satu bagian dari upaya perlindungan ternaga 
kerja yang perlu dikembangkan dan ditingkatakan pada setiap tingkatan 
proses kerja.  
 Peningkatan perlindungan tenaga kerja sendiri bertujuan agar setiap tenaga 
kerja dan orang lain yang berada di tempat kerja mendapat perlindungan atas 
keselamatannya, menjamin agar setiap sumber produksi dapat dipakai secara 
aman dan efisien, serta menjamin proses produksi berjalan dengan lancar 
tanpa hambatan, sesuai dengan UU No.1 tahun 1970 tentang Keselamatan 
Kerja.  
 Penerapan keselamatan dan kesehatan kerja merupakan saran utama untuk 
mencegah terjadinya  kecelakaan kerja yang dapat menimbulkan kerugian 
berupa cacat/luka, cacat/kematian, kerugian harta benda dan kerusakan 
peralatan, mesin dan lingkugan secara luas (Tarwaka, 2008:4). Penerapan 
keselamatan dan kesehatan kerja sendiri saat ini masih dianggap sebagai 
beban tambahan bagi perusahaan. Persepsi seperti inilah sangat menghambat 
penerapan keselamatan dan kesehatan kerja yang baik di perusahaan. 
Penerapan  Keselamatan dan Kesehatan Kerja sendiri juga telah diatur dalam 
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beberapa undang-undang, diantaranya undang-undang no.1 tahun 1970 
tentang Keselamatan Kerja. 
 Secara jelas dan tegas dalam  UU No. 1 tahun 1970 tentang Keselamatan 
Kerja, ditetapkan syarat-syarat keselamatan kerja yang harus dipenuhi oleh 
setiap orang atau badan yang menjalankan usaha, baik formal maupun 
informal, di manapun berada dalam upaya memberikan perlindungan 
keselamatan dan kesehatan semua orang yang berada di lingkungan usahanya. 
Syarat-syarat keselamatan kerja seperti tersebut pada pasal 3 (1) UU 
Keselamatan Kerja dimaksud untuk mencegah dan mengurangi kecelakaan, 
mencegah dan memadamkan kebakaran, memberi kesempatan atau jalan 
penyelamatan diri pada saat kebakaran atau kejadian-kejadian lain yang 
membahayakan, memberi pertologan pada kecelakaan serta  memberi alat 
pelindung diri pada para pekerja, dan lain-lain. 
 Di samping perundang-undangan keselamatan keserja masih banyak 
ketentuan lain tentang keselamatan dan kesehatan kerja seperti Undang-
undang no.13 tahun 2003 tentang Ketenaga Kerjaan, PER.08/MEN/VII/2010 
tentang alat pelindung diri, PERPRES NO 50 Tahun 2012 Tentang Penerapan 
Sistem Manajemen Keselamatan Dan Kesehatan Kerja, selain itu terdapat 
pula peraturan yang bersifat teknis misalnya mengenai pencegahan 
kebakaran, peralatan teknis, persyaratan tenaga kerja dan lainya. 
 Dari berbagai ketentuan di atas, terlihat bahwa Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja memiliki landasan hukum yang kuat yang wajib 
dilaksanakan oleh setiap organisasi termasuk oleh tenaga kerja sesuai dengan 
peran dan fungsinya masing-masing. 
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 Berdasarkan  data  ILO  2006, (dalam Tarwaka, 2008:1) ditemukan  bahwa  
di  Indonesia  tingkat  pencapaian  penerapan  kinerja  K3  di perusahaan 
masih sangat rendah. Dari data tersebut ternyata hanya sekitar 2% (sekitar 
317 buah) perusahaan yang telah menerapkan K3. Sedangkan sisanya sekitar 
98% (sekitar 14.700 buah) perusahaan belum menerapkan K3  secara baik.  
Berdasarkan  data  Jamsostek,  bahwa  pengawasan  K3  secara  nasional 
masih  belum  berjalan  secara  optimal.  Hal  ini  dapat  dilihat  dari  jumlah 
kecelakaan yang terjadi, dimana pada tahun 2003 terjadi kecelakaan sebanyak 
105.846  kasus,  tahun  2004  sebanyak  95.418  kasus,  tahun  2005  
sebanyak 96.081 kasus dan pada tahun 2006  terjadi kecelakaan sebanyak 
70.069 kasus kecelakaan  kerja  dan  sepanjang  tahun  2007  telah  terjadi  
kecelakaan  kerja sebanyak  65.474  kejadian.  Angka  tersebut  tentunya  
masih  sangat  fantastis dan dapat dijadikan tolak ukur pencapaian kinerja K3.  
 PT. Kusumahadi Santosa yang berlokasi di Jl. Raya Jaten KM. 9,4 Jaten 
Karanganyar, Surakarta merupakan suatu perusahaan yang bergerak pada 
bidang industri yang memproduksi kain grey atau kain putih polos. Dalam 
proses produksi kain grey ini, perusahaan menyadari adanya potensi 
kecelakaan kerja ataupun penyakit akibat kerja dikarenakan beberapa faktor 
antara lain: Mesin-mesin dan peralatan yang digunakan dalam memproduksi 
kain grey mulai dari kebisingan, debu kapas, zat kimia, sampai potensi 
ledakan dan kebakaran. 
 PT. Kusumahadi Santoso khususnya pada departemen Weaving-2 saat ini 
sudah menerapkan keselamatan dan kesehatan kerja. Ini dapat dilihat dari 
adanya Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3). Selain itu 
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pekerja juga telah menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) serta Alat 
Pemadam Api Ringan (APAR) yang tersebar merata di setiap bagian pabrik. 
 Pada setiap mesin produksi di waving-2 juga telah terdapat SOP sebagai 
standar pengoprasian mesin produksi, selai itu juga terdapat Safety Sight 
tentang 5R dan anjuran untuk selalu memakai APD yang ditempel  di setiap 
bagian produksi. 
 Penerapan keselamatan dan kesehatan kerja di departemen weaving-2 PT. 
Kusumahadi Santosos sudah diterapakan namun masih banyak kecelakaan 
kerja yang terjadi di sana , seperti jari terjepit mesin rolling, kaki terlindas 
beam truck, ibu jari kaki terjepit palet hanni dan lain-lain.  
 Dari latar belakang diatas penulis tertarik untuk mengkaji lebih dalam 
KESEHATAN KERJA PADA DEPARTEMEN WEAVING-2 
 
B. RUMUSAN MASALAH 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan diatas, maka penulis 
merumuskan masalah sebagai berikut: 
1. Bagaimana kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja di departemen 
weaving-2 PT. Kusumahadi Santosa? 
2. Bagaimana penerapan sistem keselamatan dan kesehatan kerja pada 
departemen weaving-2 PT. Kusumahadi Santosa? 
3. Bagaimana kondisi keselamatan dan kesehatan kerja di departemen 
weaving-2 PT. Kusumahadi Santosa? 
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C. TUJUAN 
Adapun tujuan  dari penelitian sebagai berikut: 
1. Mengetahui bagaimana kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja yang 
ada di departemen weaving-2 PT. Kusumahadi Santosa. 
2. Mengetahui bagaimana penerapan sistem keselamatan dan kesehatan 
kerja pada departemen weaving-2 PT. Kusumahadi Santosa. 
3. Mengetahui kondisi keselamatan dan kesehatan kerja pada departemen 
weaving-2 PT. Kusumahadi Santosa. 
D. MANFAAT 
Dalam setiap penelitian diharapkan dapat memberi manfaat bagi berbagi 
pihak 
1. Manfaat Akademis 
a. Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah ilmu pengetahuan 
bagi penulis tentang masalah-masalah dibidang sumber daya 
manusia terutama mengenai kebijakan keselamatan dan kesehatan 
kerja bagi karyawan perusahaan. 
b. Sebagai acuan atau referensi bagi peneliti lain yang ingin mengkaji 
kasus yang sama dengan penelitian ini. 
2. Manfaat Praktis 
Sebagai bahan pertimbangan dan masukan bagi PT Kusumahadi 
Santoso dalam rangka mengembangkan dan menerapkan kebijakan 
keselamatan dan kesehatan kerja bagi karyawan perusahaan. 
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E. METODE PENELITIAN 
1. Desain Penelitian 
Pada penelitian ini penulis menggunakan metode deskriptif. Menurut 
Kuncoro (2003:8) penelitian deskriptif merupakan salah satu bentuk 
analisis data untuk menjadikan data lebih mudah dikelola dan dapat 
memberikan informasi yang deskriptif yang akan menjawab pertanyaan-
pertanyaan dalam definisi masalah. 
2. Objek Penelitian 
Penelitian ini dilakukan pada PT Kusumahadi Santoso yang 
berlokasi berlokasi di Jl. Raya Jaten KM. 9,4 Jaten Karanganyar, 
Surakarta merupakan suatu perusahaan yang bergerak pada bidang 
industri, yang memproduksi kain grey atau kain putih polos. 
3. Sumber Data 
a. Data Primer 
Data primer merupakan data yang diperoleh dengan survei lapangan 
yang menggunakan semua metode pengumpuan data original 
(Kuncoro,  2003:127).  Data primer yang digunakan pada penelitian 
ini berupa hasil wawancara langsung dari pihak Manajer Personalia 
dan beberapa karyawan yang relevan dengan konteks penelitian yang 
sekiranya dapat membantu memberikan informasi mengenai 
penerapan keselamatan dan kesehatan kerja di perusahaan. 
b. Data Sekunder 
Data sekunder merupakan data yang telah dikumpulkan oleh 
lembaga pengumpul data dan dipublikasikan kepada masyarakat 
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pengguna data (Kuncoro,  2003:127).  Data sekunder yang 
digunakan dalam penelitian ini berupa: 
1) Sejarah berdirinya perusahaan. 
2) Struktur organisasi. 
3) Data jumlah karyawan  
4) Data Kecelakaan kerja tahun 2013 
5) Struktur Organisai P2K3 
c. Metode Pengumpulan Data 
1) Wawancara 
Menurut Sugiyono (2010:194)  wawancara digunakan 
sebagai teknik pengumpulan data apabila peneliti akan 
melaksanakan studi pendahuluan untuk menemukan 
permasalahan yang harus diteliti, dan juga apabila peneliti ingin 
mengetahui hal-hal dari responden yang lebih mendalam dan 
jumlah respondennya sedikit/kecil.  
Untuk mendapatkan informasi dalam penelitian ini, penulis 
melakukan wawancara langsung dengan pihak Manajer 
Personalia dan beberapa karyawan yang relevan dengan konteks 
penelitian yang sekiranya dapat membantu memberikan 
informasi. 
2) Observasi 
Menurut Suliyanto (2006:139) obrservasi adalah 
pengumpulan data dengan menggunakan panca indra, jadi tidak 
hanya dengan pengamatan menggunakan mata. Mendengar, 
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mencium, mengecap, dan meraba termasuk salah satu bentuk 
observasi. Instrumen yang digunakan dari observasi adalah 
pengamatan dan lembar observasi. 
Dalam penelitian ini penulis melakukan pengamatan dan 
pencatatan secara langsung mengenai kegiatan yang terjadi pada 
PT Kusumahadi Santoso yang menjadi objek penelitian. 
d. Analisis Data 
Analisis yang digunakan dalam penulisan Tugas Akhir ini adalah 
analisis deskriptif. Karena penelitian ini bertujuan untuk 
mendiskripsikan penerapan keselamatan dan kesehatan kerja pada 
weaving-2 di PT Kusumahadi Santoso.  
Menurut Arikunto (2005:250) metode analisis deskriptif 
merupakan penelitian bukan eksperimen, karena tidak dimaksudkan 
untuk mengetahui akibat dari suatu perlakuan. Dengan penelitian 
deskriptif peneliti hanya bermaksud menggambarkan 
(mendeskripsikan) atau menerangkan gejala yang sedang terjadi.  
Analisis data adalah proses mencari dan menyusun secara 
sistematis data yang telah diperoleh dari hasil wawancara catatan 
lapangan, dan dokumentasi, dengan cara mengorganisasikan data ke 
dalam kategori, menjabarkan kedalam unit-unit, melakukan sintesa, 
menyusun ke dalam pola, memilih mana yang penting dan yang akan 
dipelajari, dan membuat kesimpulan sehingga mudah dipahami oleh 
diri sendiri maupun orang lain (Sugiyono, 2008:89). 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
 
A. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pengertian Keselamatan dan Kesehatan kerja 
Menurut Peraturan pemerintah no.5 Pasal 1 ayat 2 tahun 2012 
tentang Penerapan Sistem Manajemen Keselamatan Dan Kesehatan 
kerja, Keselamatan dan Kesehatan kerja yang selanjutnya disingkat K3 
adalah segala kegiatan untuk menjamin dan melindungi keselamatan dan 
kessehatan tenaga kerja melalui upaya pencegahan kecelakaan kerja dan 
penyakit akibat kerja. 
Keselamatan dan kesehatan kerja secara hukum merupakan suatu 
upaya perlindungan agar tenaga kerja dan orang lain yang memasuki 
tempat kerja selalu dalam keadaan selamat dan sehat serta sumber-
sumber proses produksi dapat dijalankan secara aman, efisien dan 
produktif (Tarwaka, 2008:2). 
2. Tujuan Usaha Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
a. Agar tenaga kerja dan setiap orang lain yang berada di tempat kerja 
selalu dalam keadaan selamat dan sehat. 
b. Agar hasil produksi dapat diakui dan digunakan secara aman dan 
efisien. 
c. Agar proses produksi dapat berjalan dengan lancar tanpa hambatan 
:15). 
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B. Keselamatan kerja 
1. Pengertian keselamatan kerja 
Keselamatan kerja adalah keselamatan yang berkaitan dengan mesin, 
pesawat, alat kerja, bahan dan proses pengolahan, landasan kerja dan 
lingkungan kerja serta cara-cara melakukan pekerjaan dan proses 
produksi. Dengan demikian jelas bahwa, keselamatan kerja merupakan 
sarana utama untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja yang dapat 
menimbulkan kerugian yang berupa luka/cidera, cacat atau kematian, 
kerugian harta benda dan kerusakan peralatan/mesin dan lingkungan 
secara luas (Tarwaka, 2008:4). 
2. Tujuan penyelenggaraan Keselamatan Kerja 
Kesehatan Kerja adalah suatu aspek atau unsur kesehatan yang erat 
berkaitan dengan lingkungan kerja dan pekerjaan, yang secara langsung 
maupun tidak langsung dapat mempengaruhi efisiensi dan produktivitas 
kerja (Tarwaka, 2008:22). 
Menurut Tarwaka (2008:22) dalam upaya penyelenggaraan 
kesehatan kerja diperusahaan, pada dasarnya bertujuan untuk: 
a. Meningkatkan dan memelihara derajat kesehatan tenaga kerja 
setinggi-tingginya baik fisik, mental dan social di semua lapangan 
pekerjaan 
b. Mencegah timbulnya gangguan kesehatan yang disebabkan oleh 
kondisi lingkungan kerja 
c. Melindungi tenaga kerja dari bahaya yang ditimbulkan akibat 
pekerjaan 
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d. Menempatkan tenaga kerja pada lingkungan kerja yang sesuai 
dengan kondisi fisik, tubuh, mental psikologis tenaga kerja yang 
bersangkutan. 
3. Persyaratan Keselamatan kerja 
Keselamatan kerja dalam suatu tempat kerja mencakup berbagai 
aspek yang berkaitan dengan kondisi dan keselamatan sarana produksi, 
manusia dan cara kerja. Persyaratan keselamatan kerja  menurut Undang-
Undang No.1 tahun 1970 adalah sebagai berikut. 
a. Mencegah dan mengurangi kecelakaan. 
b. Mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran. 
c. Mencegah dan mengurangi bahaya kebakaran 
d. Memberi kesempatan atau jalan menyelamatakan diri dalam kejadian 
kebakaran atau kejadian lainya. 
e. Memberikan pertolongan dalam kecelakaan 
f. Memberikan alat pelindung diri bagi pekerja 
g. Mencegah dan mengendalikan timbul atau menyebarluasnya suhu, 
kelembabapan, debu, kotoran, asap, uap, gas, hembusan angin, 
cuaca, sinar atau radiasi, suara atau getaran. 
h. Mencegah dan mengendalikan timbulnya penyakit akibat kerja baik 
fisik, maupun psikis, peracunan, infeksi, dan penularan. 
i. Memperoleh penerangan yang cukup dan sesuai 
j. Menyelenggarakan suhu dan lembab udaya yang baik. 
k. Menyelenggarakan penyegaran udara yang baik 
l. Memelihara kebersihan, kesehatan dan ketertiban. 
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m. Memperoleh keserasian antara tenaga kerja, alat kerja, lingkungan, 
cara dan  proses kerja 
n. Mengamankan dan memperlancar  pengangkutan orang, binatang, 
tanaman, atau barang. 
o. Mengamankan dan memelihara segala jenis bangunan 
p. Mengamankan dan memeperlancar pekerjaan bongkar muat, 
perlakuan dan penyimpanan barang. 
q. Mencegah terkena aliranan listrik yang berbahaya 
r. Menyesuaikan dan menyempurnakan pengamanan pada pekerjaan 
yang bahayanya menjadi bertambah tinggi. 
C. Kecelakaan kerja 
1. Pengertian Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan kerja menurut Peraturan Menteri Tenaga Kerja No.3 
adalah suatu kejadian yang tidak dikehendaki dan tidak diduga semula 
yang  dapat menimbulkan korban manusia dan atau harta benda. 
Suatu kecelakaan kerja hanya akan terjadi apabila terdapat 
berbagai faktor penyebab secara bersamaan pada suatu tempat kerja atau 
proses produksi. Dari beberapa penelitian para ahli memberikan indikasi 
bahwa suatu kecelakaan kerja tidak dapat terjadi dengan sendirinya, akan 
tetapi terjadi oleh satu atau beberapa faktor penyebab kecelakaan 
sekaligus dalam suatu kejadian  (Tarwaka, 2008:6). 
Kecelakaan kerja adalah suatu kejadian yang jelas tidak 
dikehendaki dan sering kali tidak terduga semula yang dapat 
menimbulkan kerugian baik waktu, harta benda, atau properti maupun 
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korban jiwa yang terjadi didalam suatu proses kerja industri atau yang 
berkaitan dengannya. Dengan demikian kecelakaan kerja mengandung 
unsur - unsur sebagai berikut:  
a. Tidak diduga semula, oleh karena di belakang peristiwa kecelakaan 
tidak terdapat unsur kesengajaan dan perencanaan. 
b. Tidak diinginkan atau diharapkan, karena peristiwa kecelakaan akan 
selalu disertai kerugian baik fisik maupun mental. 
c. Selalu menimbulkan kerugian dan kerusakan, yang sekurang-
kurangnya menyebabkan gangguan proses kerja (Tarwaka, 2008:5). 
2. Pengelompokan penyebab kecelakaan kerja 
Suatu kecelakaan kerja hanya akan terjadi apabila terdapat 
berbagai faktor penyebab secara bersamaan pada suatu tempat kerja atau 
proses produksi (Tarwaka. 2008:6). 
Secara umum penyebab kecelakaan kerja dikelompokan sebagai 
berikut: 
a. Sebab dasar atau asal mula 
1) Komitmen atau patisipasi dari pihak manajemen atau pemimpin 
perusahaan dalam upaya penerapan K3 di perusahannya 
2) Manusia atau para pekerjaanya sendiri 
3) Kondisi tempat kerja, sarana kerja, dan lingkungan kerja 
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b. Sebab umum 
1) Faktor manusia dikenal dengan istilah tindakan tidak aman 
(unsafe actions) 
2) Faktor lingkungan atau dikenal dengan kondisi tidak aman 
(unsafe conditions)  
3) Interaksi manusia dan sarana pendukung kerja. 
3. Sebab-sebab kecelakaan kerja 
Menurut Tarwaka (2008:7) sebab utama dari kecelakaan kerja adalah 
faktor dan persyaratan K3 yang belum dilaksanakan secara benar 
(substandards). Sebab utama kecelakaan kerja meliputi faktor: 
a. Faktor manusia atau dikenal dengan istilah tindakan tidak aman 
(Unsafe Actions) yaitu merupakan tindakan berbahaya dari para 
tenaga kerja yang mungkin di latar belakangi oleh berbagai sebab 
antara lain : 
1) Kurangnya pengetahuan dan ketrampilan (lack of knowledge 
and skill) 
2) Ketidak mampuan untuk bekerja secara normal (inadequate 
Capability) 
3) Tidak berfungsinya tubuh karena cacat yang tidak nampak 
(bodily defect) 
4) Kelelahan dan kejenuhan (fatique and boredom) 
5) Sikap dan tingkah laku yang tidak aman (unsafe attitude and 
habits) 
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6) Kebingungan dan stress (Confuse and Stress) karena prosedur 
kerja yang baru belum dapat dipahami 
7) Belum mengusai/belum trampil dengan peralatan atau mesin-
mesin baru (lack of skill) 
8) Penurunan konsentrasi (difficulty in concentrating) dari tenaga 
kerja melakukan pekerjaan 
9) Sikap masa bodoh (ignorance) dari tenaga kerja 
10) Kurang adanya motivasi kerja (improper motivation) dari tenaga 
kerja 
11)  Kurang adanya kepuasan (low job satisfaction). 
b. Faktor lingkungan atau dikenal dengan kondisi tidak aman (unsafe 
condition) 
Kondisi tidak aman meliputi : mesin, peralatan, pesawat, bahan, 
lingkungan, tempat kerja, proses kerja, sifat pekerjaan, dan sistem 
kerja. 
c. Interaksi manusia dan sarana pendukung kerja 
Interaksi manusia dan sarana pendukung kerja merupakan sumber 
penyebab kecelakaan. Apabila interaksi antara keduanya tidak sesuai 
maka akan menyebabkan terjadinya suatu kesalahan yang mengarah 
kepada terjadinya kecelakaan kerja. 
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4. Klasifikasi Kecelakaan 
Jenis-jenis kecelakaan akibat kerja menurut International Labour 
Organization (ILO) tahun 1952 (Tarwaka, 2008:11) adalah sebagai 
berikut: 
a. Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan jenis kecelakaan. 
1) Terjatuh 
2) Tertimpa atau kejatuhan 
3) Tersandung benda atau obyek, terbentur antara dua benda 
4) Gerakan paksa atau peregangan otot berlebihan 
5) Terkena arus listrik dan lain sebagainya. 
b. Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan sifat yang 
diakibatkan. 
1) Patah tulang 
2) Gagar otak 
3) Luka tergores 
4) Luka bakar 
5) Efek terkena sinar radiasi, dan lain  lain 
D. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) 
Keselamatan dan kesehatan kerja harus dikelola sebagaimana dengan 
aspek lainnya dalam perusahaan seperti operasi, produksi, logistik, sumber 
daya manusia, keuangan dan pemasaran. Aspek K3 tidak akan bisa berjalan 
seperti apa adanya tanpa adanya intervensi dari manajemen berupa upaya 
terencana untuk mengelolanya (Ramli, 2010:43). 
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1. Pengertian Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
(SMK3). 
Sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja adalah bagian 
sistem manajemen yang meliputi organisasi, perencanaan, tanggung 
jawab pelaksanaan, prosedur proses dan sumberdaya yang dibutuhkan 
bagi pengembangan, penerapan, pencapaian, pengkajian, pemeliharaan, 
kebijakan K3 dalam rangka pengendalian resiko yang berkaitan dengan 
kegiatan kerja agar terciptanya tempat kerja yang aman dan produktif 
2. Tujuan 
Implementasi sistem manajemen k3 dalam organisasi bertujuan 
untuk meningkatkan untuk kinerja k3 dengan melaksanakan upaya K3 
secara efisien dan efektif sehingga resiko kecelakaan kerja dan penyakit 
akibat kerja. 
3. Undang-undang sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja 
(SMK3). 
Peraturan Sistem Manajemen K3 juga diatur dalam Permenaker RI 
No. Per. 05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen K3. Pada pasal 3 (1 
dan 3 ) dinyatakan ba
tenaga kerja sebanyak 100 (seratus) orang lebih dan atau mengandung 
potensi bahaya yang ditimbulkan oleh karakteristik proses atau bahan 
produksi yang dapat mengakibatkan kecelakaan kerja seperti peledakan, 
kebakaran, pencemaran lingkungan dan penyakit akibat kerja wajib 
menerapkan Sistem Manajemen K3  
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Penerapan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja 
juga telah diatur dalam dalam PERPRES NO 50 Tahun 2012 Tentang 
Penerapan Sistem Manajemen Keselamatan Dan Kesehatan Kerja. Pada 
Bab II pasal 5 disebutkan bahwa:  
a. Setiap perusahaan wajib menerapkan menerapkan SMK3 di 
 
b. Kewajiban sebagaimana dimaksud pada ayat (1) berlaku bagi 
perusahaan : 
1) Memperkerjakan pekerja / buruh paling sedikit 100 (seratus) 
orang; atau 
2) Mempunyai tingkat potensi bahaya yang tinggi 
c. Ketentuan mengenai tingkat potensi bahaya tinggi sebagaimana 
dimaksud pada ayat (2) huruf b sesuai dengan ketentuan peraturan 
perundang-undangan 
d. Pengusaha dalam menerapkan SMK3 wajib berpedoman pada 
Peraturan Pemerintah ini dan keetentuan peraturan undang-undang 
serta dapat memperhatikan konvensi atau standar internasional. 
E. Alat Pelindung Diri APD 
1. Pengertian Alat Pelindung Diri 
Alat pelindung diri (APD) adalah seperangkat alat keselamatan yang 
digunakan oleh pekerja untuk melindungi suatu atau sebagian tubuhnya 
dari kemungkinan adanya pemaparan potensi bahaya lingkungan kerja 
terhadap kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Secara teknis alat 
pelindung diri tidaklah dapat melindungi tubuh secara sempurna terhadap 
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paparan potensi bahaya , namun demikian alat pelindung diri akan dapat 
mengurangi tingkat keparahan dari suatu kemungkinan terjadinya 
kecelakaan atau penyakit akibat kerja (Tarwaka, 2008:178). 
2. Jenis-jenis alat pelindung diri 
Jenis jenis alat pelindung diri yang ada di pasaran cukup banyak, 
menurut Tarwaka (2008:181) antara lain: 
a. Alat Pelindung Kepala (Headwear) 
Alat pelindung kepala ini digunakan untuk melindungi rambut 
terjerat oleh mesin yang berputar dan utuk melindungi kepala dari 
bahaya terbentur benda tajam atau keras, bahaya kejatuhan benda 
atau terpukul benda yang melayang, percikan bahan kimia korosif, 
panas sinar matahari. Jenis alat pelindung kepala antara lain:  
1) Topi Pelindung 
2) Tutup Kepala 
b. Alat Pelindung Mata (Eye Protection) 
Alat pelindung jenis ini digunakan untuk melindungi mata dari 
percikan bahan kimia korosif, debu dan partikel-partikel kecil yang 
melayang di udara, gas ata uap yang dapat menyebabkan iritasi mata, 
radiasi gelombang elektromagnetik, panas radiasi sianar matahari, 
pukulan dan benturan benda keras. Ada 2 macam pelindung mata 
yaitu : 
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1) Kacamata (Spectacles) : alat ini berfungsi untuk melindungi 
mata dari partikel-partikel kecil, debu dan radiasi gelombang 
elektromagnetik 
2) Goggles : alat ini berfungsi untuk melindungi mata. Gas, debu, 
uap dan percikan larutan kimia. Goggles biasanya terbuat dari 
plastik transparan dengan lensa berlapis kobalt untuk 
melindungi bahaya radiasi gelombang elektromagnetik 
mengion. 
c. Alat Pelindung Telinga (Ear Protection) 
Alat Pelindung jenis ini digunakan untuk mengurangi intensitas 
suara yang masuk ke dalam telinga. Alat pelindung telinga ini 
biasanya berbentuk sumbatan telinga (Ear Plug). Sumbatan telinga 
ini berbentuk dan memiliki ukuran yang berbeda-beda 
menyesuaiakan individu yang memakainya. Untuk itu earplug harus 
dipilih sedemikian rupa sehingga sesuai dengan ukuran dan bentuk 
saaluran telinga pemakainya. 
d. Alat Pelindung Tangan (Hand Protection) 
Alat pelindung jenis ini digunakan untuk melindungi tangan dan 
bagian bagian tangan lainya dari benda tajam atau goresan, bahan 
kimia, benda panas dan dingin, kontak dengan arus listrik. 
e. Alat Pelindung Kaki (Feet Protection) 
Alat pelindung jenis ini digunakan untuk melindungi kaki dan 
bagian lainya dari benda-benda keras, benda tajam, logam/kaca, 
larutan kimia, benda panas, kontak dengan arus listrik. 
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f. Pakaian Pelindung (Body Protection) 
Alat pelindung jenis ini digunakan untuk melindungi seluruh atau 
sebagian tubuh dari peercikan api, suhu panas atau dingin, cairan 
bahan kimia. 
g. Sabuk Pengaman Keselamatan (Sefety Belt) 
Alat pelindung jenis ini digunakan untuk melindungi tubuh dari 
kemungkinan terjatuh dari ketinggian, seperti pada pekerja mendaki, 
memanjat, dan pada pekerja kontruksi bangunan. 
3. Undang- Undang Alat Pelindung Diri 
Penggunaan alat pelindung diri juga di atur dalam Undang-Undang 
PER.08/MEN/VII/2010 tentang Alat Pelindung Diri 
F. Identifikasi Bahaya 
1. Pengertian Identifikasi Bahaya 
Identifikasi bahaya merupakan suatu proses yang dapat dilakukan 
untuk mengenali seluruh situasi atau kejadian yang berpotensi sebagai 
penyebab terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin 
timbul di tempat kerja. Identifikasi bahaya di tempat kerja dapat 
dilakukan dengan cara: 
a) Analisis kecelakaan, cidera dan kejadian hampir celaka (near miss) 
b) Konsultasi dengan pekerja 
c) Walktrough survey dengan bantuan checklist. (Tarwaka, 200:63) 
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G. Inspeksi Tempat Kerja 
Menurut Tarwaka (2008:125) program inspeksi keselamatan dan 
kesehatan kerja yang efektf merupakan suatu program pencegahan yang 
sangat penting yang dapat dilakukan untuk menjamin agar lingkungan kerja 
selalu aman sehat dan selamat. 
Jenis-jenis inspeksi pada umumnya meliputi: 
1. Inspeksi informal 
2. Inspeksi terencana 
a. Inspeksi umum atau rutin terhadap sumber-sumber bahaya di tempat 
kerja secara menyeluruh. 
b. Inspeksi khusus 
1) Inspeksi khusus terhadap objek-objek atau area tertentu yang 
mempunyai resiko tinggi terhadap kerugian dan kecelakaan 
kerja. 
2) Inspeksi khusus yang dilakukan berdasarkan adanya keluhan 
atau complain dari tenaga kerja di suatu unit kerja. 
3) Inspeksi khusus yang dilakukan berdasarkan adanya permintaan 
atau inspeksi dari pengurus perusahaan. 
H. Potensi Bahaya 
Kecelakaan dan penyakit akibat kerja dapat menimbulkan kerugian, baik 
kerugian langsung maupun kerugian tidak langsung. Kerugian ini bisa 
dikurangi jika kecelakaan dan penyakit akibat kerja dicegah dengan cara 
dideteksi sumber-sumber bahaya yang mengakibatkan kecelakaan dan 
penyakit akibat kerja tersebut (Shahab, 1997:27). 
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Sumber-sumber bahaya bisa berasal dari:  
1. Manusia 
Termasuk pekerja dan manajemen. Kesalahan ini meliputi keselahan 
operator atau manusia, sistem pengamanan, kesalahan dalam mencampur 
bahan produksi berbahaya, kesalahan komunikasi, kesalahan atau 
kekurangan  dalam upaya perbaikan dan perawatan alat, serta melakukan 
pekerjaan yang tidak sesuai denga prosedur (Tarwaka, 2008:10). 
2. Komponen 
Kegagalan komponen dapat berasal dari rancangan komponen pabrik 
termasuk peralatan/mesin dan tugas-tugas yang tidak sesuai, kegagalan 
bersifat mekanis, kegagalan sistem pengendalian, kegagalan sistem 
pengamanan yang disediakan, kegagalan operasi peralatan kerja yang 
ddigunakan (Tarwaka, 2008:9). 
3. Kondisi yang menyimpang 
Konsisi yang menyimpang  dari suatu pekerjaan, yang bisa terjadi 
akibat kegaglan pengawasan atau monitoring, manual suplai dari bahan 
baku, kegafalan pemakaian bahan baku, kegagalan prosedur shut-down 
dan start-up terjadinya pembentukan bahan antara, bahan sisa dan 
sampah yang berbahaya (Tarwaka, 2008:9). 
4. Pengaruh kecelakaan dari luar 
Terjadinya kecelakaan ddalam suatu industri akibat kecelakaan lain yang 
terjadi di luar pabrik seperti kecelakaan saat pengangkutan produk, 
kecelakaan stasiun pengisian bahan bakar, kecelakaan pada pabrik 
sekitarnya dan lain-lain (Tarwaka, 2008:10). 
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I. Ergonomi 
1. Pengertian Ergonomi 
Ergonomi adalah ilmu, seni dan penerapan teknologi untuk 
menyelaraskan atau menyeimbangkan antara segala fasilitas yang 
digunakan baik dalam beraktifitas maupun istirahat dengan kemampuan 
dan keterbatasan manusia baik fisik maupun mental sehingga kualitas 
hidup keseluruhan menjadi lebih baik. (Tarwaka, 2004:5) 
2. Tujuan  
Tujuan dari penerapan ergonomi ditempat kerja antaralain : 
a. Meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental melalui upaya 
pencegahan cidera dan penyakit akibat kerja, menurunkan beban kerja 
fisik dan mental, mengupayakan promosi dan kepuasan kerja. 
b. Meningkatkan kesejahteraan sosial melalui peningkatan kualitas 
kontrak soaial dan mengkoordinasi kerja secara tepat, guna 
meningkatkan jaminan soaial baik selama kurun waktu usia produktif 
maupun setelah tidak produktif. 
c. Menciptakan keseimbangan rasional antara aspek teknik, ekonomis, 
dan antropologi dari setiap sistem kerja yang dilakukan sehingga 
tercipta kualitas kerja dan kualitas hidup yang tinggi. 
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BAB III 
PEMBAHASAN 
 
 
A. Deskripsi Objek Penelitian 
1. Gambaran umum PT. Kusumahadi Santosa 
Di Indonesia pada umumnya dan Jawa Tengah khususnya banyak 
sekali terdapat perindustrian yang bergerak dibidang pertekstilan, hal ini 
sejalan dengan pertumbuhan perekonomian dalam arti yang luas. Di Jawa 
Tengah perindustrian tekstil banyak mengalami kemajuan dan 
perkembangan yang cukup pesat dalam memenuhi kebutuhan sandang 
baik untuk pemasaran local maupun ekspor, sehingga perusahaan tekstil 
yang ada didorong untuk memenuhi kebutuhan akan sandang tersebut. 
Di jawa tengah tepatnya di Surakarta, berdiri perusahaan keluarga 
yang memproduksi tekstil tradisional yang bercorak batik. Perusahaan 
tersebut bernama PT. DANARHADI SANTOSA. Perusahaan ini 
bergerak dalam bidang garmen khusus batik. Kemudian untuk 
pemasokan bahan baku yang berupa kain cambric (kain putih polos) 
yang dipasok dari perusahaan-perusahaan lain, baik lokal maupun luar 
negeri. 
PT. DANARHADI SANTOSA berkembang pesat, sehingga dalam 
menghemat pemasokan bahan baku melakukan ekspansi dengan 
mendirikan anak perusahaan yang bergerak dalam bidang tekstil 
khususnya membuat kain cambric (kain putih polos). Anak perusahaan 
tersebut bernama PT. KUSUMAHADI SANTOSA, yang berdiri pada 
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tanggal 14 Mei 1980 dan beralamat di Jl. Raya Jaten Km. 9,4 Jaten, 
Kranganyar, Surakarta. Perusahaan ini berdiri berdasarkan akte notaries 
Maria Theresia Budi Santoso, serta Surat keputusan No. YA5/ 287/ 4 
tanggal 14 Mei 1980. Sejak berdiri, perusahaan ini berbentuk Perseroan 
Terbatas (PT) dan merupakan Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN) 
dimana UU. No 6 tahun 1980 tentang PMDN menjadi dasar hukumnya. 
Sejak berdirinya PT. KUSUMAHADI SANTOSA pada tahun 
1980, perusahaan tekstil ini mengalami perkembangan dan kemajuan 
sehingga pada tanggal 21 September 1982 PT. Kusumahadi Santosa 
diresmikan oleh Menteri Tata Negara Republik Indonesia Bapak 
Soedomo dengan fasilitas yaitu:  
Bangunan  pabrik, perumahan karyawan dan fasilitasnya, 
bangunan kantor dan peralatanya. 
a. Delapan (8) mesin di departemen weaving 
b. Enam belas (16) mesin di departemen finising. 
c. Saran olahraga dan bangunan lain sebagai pelengkap. 
PT.Kusumahadi Santoso kadang-kadang sulit mendapatkan benang 
yang baik dan mulus, maka pada tahun 1987 didirikan PT. Kusumaputra 
Santosa. PT.Kusumaputra Santosa bergerak dibidang spinning 
(Pemintalan benang), menempati tanah seluas 5 hektar dan mulai trial 
running pada bulan Juli 1990. Hasik produksi PT.Kusumaputra Santosa 
dipergunkan untuk PT. Kusumahadi Santosa sebesar 60% dan selebihnya 
di jual di pasar bebas, PT kusumahadi santosa terdiri dari 3 unit produksi, 
yaitu Weaving (Penenunan), Pre Treatment, Printing (Pencapan). 
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Sedangkan PT. Kusumaputra Santosa hanya memiliki 1 unit 
produksi saja yaitu Spinning (Pemintalan Benang) yang dihasilkan sangat 
bervariasi sesuai dengan permintaan konsumen. 
Adapun mesin-mesin yang digunakan untuk produksi di PT. 
Kusumahadi Santosa adalah sebagai berikut : 
a. Mesin  mesin tenun  
1) Suttle loom 
a) Type GH-  
b) Type GH-  
2) Air jet loom 
a) Type ajl 205i 
3) Dobby 
b. Untuk mesin persiapan   
1) Waping (Beninger,Baba) 
2) Sizing (Shuccer Muller, Zell, Baba) 
3) Reaching (Todo) 
c. Pre treatment 
1) Mercerizing 
2) Sanforizing 
3) Pad Batch Dying 
4) Stenter dan Callender 
5) Gassingeing 
6) Parble 
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d. Printing 
1) Mesin Flat Inchinose 
2) Mesin Stenter Wakaya 
3) Mesin Cold Pad  Batch 
4) Mesin Rotary Print 
5) Mesin Stemer 
2. Tujuan PT. Kusumahadi Santosa 
Tekstil atau kain merupakan kebutuhan pokok setiap orang, sejak 
lahir sampai mati, mudah mengikuti situasi, kodisi dan zamanya. Industri 
tekstil yang relatif menarik banyak tenaga kerja selalu menjadi perintis 
industrialisasi bagi negara yang sedang berkembang. Dengan 
pertumbuhan penduduk atau perrtumbuhan ekonomi maka permintaan 
tekstil semakin meningkat, namun persaingan juga semakin ketat. Oleh 
karena itu PT. Kusumahadi Santosa selalu siap menghadapi tantangan 
dan keinginan pelanggan melalui peningkatan mutu, pelayanan dan daya 
saing. 
a. Tujuan perusahaan 
1) Meningkatkan Sumber Daya Manusia yang terlatih, disiplin 
yang tinggi, mampu bekerja keras dalam menghadapi ketatnya 
persaingan dibidang tekstil. 
2) Meningkatakan mutu pelayanan dan daya saingnya 
3) Mengarahkan segala sumber dan daya usaha yang disertai 
dengan sistem manajemen yang tepat guna dan berdaya guna. 
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4) Menjamin dan memenuhi permintaan para pelanggan sebaik 
mungkin 
5) Mendapatkan keuntungan/ laba dari penjualan produksi. 
6) Membantu pemerintah dalam menunjang pembangunan 
khususnya dalam pengadaan sandang untuk masyarakat. 
7) Ikut memebantu pemerintah dalam hal menciptakan lapangan 
pekerjaan bagi masyarakat 
8) Meningkatkan kualitas dan kwantitas agar dapat memenuhi 
selera dan permintaan masyarakat. 
9) Membantu pendapatan pemerintah daerah tempat perusahaan 
didirikan. 
10) Melestarikan batik dan mendukung pengadaan bahan baku yang 
dibutuhkan dalam pembuatan batik halus. 
b. Sasaran mutu perusahaan 
1) Meningkatkan produktivitas 
2) Mengurangi jumlah keluhan dari pelanggan 
3) Mengurangi jumlah ganti rugi pemesanan 
3. Lokasi PT. Kusumahadi Santosa  
a. PT. Kusumahadi Santosa berada di jalan Solo-Tawangmangu yang 
merupakan jalan alternative menuju arah Jawa Timur. Pemilihan 
lokasi ini dipastikan memudahkan akses transportasi keluar masuk 
perusahaan. Dengan kemudahan akses transportasi diharapkan dapat 
meminimalisir biaya operasi perusahaan. 
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b. Tersedianya sumber tenaga kerja 
PT. Kusumahadi Santosa merupakan perusahaan yang mudah 
mendapatkan tenaga kerja yang murah karena PT. Kusumahadi 
Santosa telah bekerja sama dengan beberapa Sekolah Menengah 
Kejuruan (SMK) yang ada di Karanganyar 
c. Faktor fasilitas 
Tersedianya listrik dan air merupakan faktor yang tak kalah 
penting dalam memilih lokasi usaha. Ketersediaan listrik dan 
kemudahan mendapatkan air menjadikan kegiatan produksi berjalan 
dengan lancar. Faktor ini pula yang menyebabkan manajemen PT. 
Kusumahadi Santosa memilih lokasi di Jaten Karanganyar karena 
dilokasi tersebut dapat terpenuhi. 
d. Rencana pengembngan perusahaan 
Lingkungan PT. Kusumahadi Santosa masih berupa area 
persawahan, karena lokasi perusahaan yang strategisnserta masih 
banyaknya lahan kosong disekitar perusahaan sangat memungkinkan 
untuk melakukan pengembangan dan perluasan bangunan 
perusahaan di masa yang akan datang. 
e. Perijinan 
Perijinan untuk mendirikan perusahaan di daerah Jaten, Karanganyar 
cukup mudah mengingat di daerah tersebut juga banyak terdapat 
perusahaan. 
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4. Layout PT. Kusumahadi Santosa  
Pengaturan tata letak serta susunan mesin-mesin, peralatan-
peralatan dan fasilitas-fasilitas lain dalam perusahaan harus ditentukan 
sedemikian rupa sehingga benar-benar efektif dan efisien. Penyusunan 
serta pengaturan letak ini harus disesuaiakan dengan kondisi dalam 
perusahaan. Lay out PT. Kusumahadi Santosa dapat dilihat pada gambar 
3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
u 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.1 Lay Out PT. Kusumahadi Santosa 
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Tabel 3.1 
Keterangan Lay Out PT. Kusumahadi Santosa  
 
Kode Keterangan Kode Keterangan 
A Pos satpam  L Departemen Weaving II 
B Deparrtemen personalia M Kantin 
C Kantor pemasaran N Tempat istirahat 
D Tempat parkir O Bengkel (Utility I) 
E Bak pembuangan limbah P Dapur kantin 
F Departemen weaving I Q Departemen pre 
treatment 
G Gudang kain printing R Sumber air 
H Ketel uap S Gardu listrik 
I Gudang kain grey (kain 
polos) 
T Gardu listrik 
J Gudang bahan baku 
departemen printing 
U Toilet  
K Deparrtemen spinning V Bengel (Utility II) 
Sumber : data PT. Kusumahadi Santosa 
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Luas bangunan kantor    :  776 m2 
Luas bangunan bengkel    : 5.580 m2 
Luas bangunan departemen weaving  : 9.751 m2 
Luas bangunan departemen finising  : 3.155 m2 
Luas bangunan departemen printing  : 7.800 m2 
Luas bangunan utility  workshop  : 1395 m2 
Luas bangunan kantin    : 700 m2 
Luas tanah     : 58.000 m2 
5. Aspek personalia 
a. Sistem personalia PT. Kusumahadi Santosa  
Tenaga kerja di PT. Kusumahadi santosa telah memenuhi 
ketentuan-ketentuan ketenagakerjaan yang diatur Deparrtemen 
Tenaga Kerja RI, antara lain mengenai jam kerja, sistem 
kompensasi, jaminan sosial dan lain-lain. Pengembangan sumber 
daya manusia secara menyeluruh dilakukan perusahaan guna 
mengoptimalkan kinerja sumber daya yang ada dengan memberikan 
kesempatan kepada seluruh karyawan untuk latihan dan pendidikan 
guna meningkatkan kemampuanya. 
Jumlah tenaga kerja  PT. Kusumahadi Santosa +- 2.257 karyawan, 
yang terdiri dari karyawan kantorr, Spinning, Weaving I, Weaving II, 
dan bagian Utility. Secara terperinci dapat dilihat table berikut: 
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Table 3.2 
Jumlah Tenaga Kerja PT. Kusumahadi Santosa 
 
NO DEPARTEMEN LAKI-LAKI PEREMPUAN JUMLAH 
1 Staf 53 14 67 
2 Weaving 1 196 159 355 
3 Weaving 2 173 142 315 
4 Finishing 81 19 100 
5 Printing 234 42 276 
6 Utility 78 1 79 
7 Umum dan logistik 80 10 90 
8 Pemasaran 67 8 75 
9 PPC 1 1 2 
10 Akuntansi  8 5 13 
 Jumlah 971 401 1372 
Sumber : data PT. Kusumahadi Santosa  
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b. Sistem ketenagakerja 
Sistem kerja di PT. Kusumahadi Santosa , dapat dilihat dibawah ini: 
Tenaga kerja produktif yang langsung menangani produksi yang 
meliputi: bagian produksi, maintenance, energi dan lain-lain. 
Berdasarkan jam kerjanya dibedakan menjadi : 
1) Normal 
SENIN-KAMIS 08.00  16.00 
ISTIRAHAT 12.00  13.00 
  
 08.00  16.00 
ISTIRAHAT 11.30  13.30 
  
SABTU 08.00  13.00 
 
2) Shift 
Pengaturan kerja bagi karyawan shift adalah berikut: 
SHIFT 1 06.00  14.00 
ISTIRAHAT 10.00  11.00 
SHIFT 2 14.00  22.00 
ISTIRAHAT 18.00  19.00 
SHIFT 3 22.00  06.00 
ISTIRAHAT 02.00  03.00 
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c. Jaminan Sosial 
1) Jaminan Kesejahteraan Karyawan 
a) Jaminan beribadah  
b) Jaminan olahraga dan rekreasi 
c) Jaminan koperasi karyawan 
d) Jaminan kesehatan dan pengobatan 
e) Jaminan untuk upah lembur 
f) Jaminan jamsostek 
g) Perusahaan menyediakan bus antar jemput untuk karyawan 
h) Perusahaan memberikan pakaian kerja untuk semua 
karyawan. 
i) Perusahaan memberikan makanan dan minuman pada saat 
jam istirahat di perusahaan 
2) Pemberian tunjangan 
a) Tunjangan perkawinan 
b) Tunjangan hari raya 
c) Tunjangan kematian 
d) Tunjangan kecelakaan kerja 
3) Memberikan cuti dan hari-hari libur antara lain : 
a) Hari libur resmi/istirahat minggu dan bagi shiff tiap 3 hari 
libur 1 hari 
b) Cuti karena haid dan sakit 
c) Cuti tahunan 
d) Cuti kepentingan sosial 
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e) Cuti kehamilan 
6. Struktur organusasi dan job description 
a. Struktur Organisasi 
Organisasi dalam percobaan adalah kerja sama antara orang-orang 
dalam perusahaan untuk mencapai suatu keuntungan dengan 
berdasar prinsip-prinsip ekonomi. Dalam suatu organisasi sangat 
diperlukan adanya struktur organisasi karena akan memudahkan dan 
membantu pimpinan dalam mengawasi jumlah kegiatan perusahaan 
serta memperlancar tugas-tugas karyawan. Jadi dengan struktur 
organisasi maka akan tercipta hasil kerja sama yang baik dan 
membantu mencapai tujuan organisasi yang lebih efektif dan efisien. 
Manfaat yang diharapkan dari penyusunan struktur organisasi bagi 
perusahaan antara lain : 
1) Mempermudah pelaksanaan tugas 
2) Mengkoordinasi kegiatan yang dilakukan oleh bawahan 
sehingga dapat tercapai tujuan yang telah dirrencanakan. 
3) Karyawan dapat mengetahui kepada siapa ia harus bertanggung 
jawab dan mengetahui kepada siapa seseorang atasan memberi 
tugas. 
4)  Menghindari kekosongan kerja maupun duplikasi tugas, karean 
dengan adanya struktur organisasi, karyawan dapat mengetahui 
dengan jelas tentang tugas dan tanggung jawabnya.  
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Untuk lebih jelasnya mengenai struktur organisasi PT. 
Kusumahadi Santosa berikut ini adalah bagan struktur organisasi 
PT. Kusumahadi Santosa.  
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7. Aspek Produksi 
Adapun proses produksi dibagian weaving-2 dapat dilihat sebagai berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.3 Alur Proses produksi waving-2 
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a. Bahan baku 
Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi PT. Kusumahadi 
Santosa meliputi: 
1) Benang 
Bahan baku berupa benang sendiri disuplay dari PT. Kusumaputra 
Santosa. 
2) Bahan-bahan kimia 
Bahan-bahan kimia didatangkan 30% dari import dan sisanya 
didapatkan pabrik kimia di Indonesia 
3) Spare part  
Spare part dari import untuk Shuttle 20% dan 50% untuk Air jet 
loom sisanya didatangkan dari pabrik di Indonesia. 
b. Warping 
Proses warping merupakan proses penguluran benang  lusi kedalam 
beam lusi yang akan dipasangkan pada mesin tenun dalam bentuk 
gulungan yang sejajar dengan panjang tertentu, lebar tertentu, jumlah 
lusi tertentu dengan tegangan lusi yang sama. 
c. Sizing 
Merupakan proses penganjian dengan formula bahan kimia tertentu 
untuk meningkatkan daya tenun lusi, menambah sifat licin benang, dan 
menambah kekuatan tarik benang. 
d. Cone winding 
Cone winding merupakan proses penggulungan benang  pakan dari 
bentuk cone menjadi bentuk palet yang rata dan padat dengan diameter 
dan panjang yang telah ditentukan. 
e. Reaching in 
Reacing in merupakan proses pencucukan (memasukkan) benang lusi 
pada dropper, gun dan sisir sesuai dengaan rencana tenun. 
f. Leasing in 
Leasing in merupakan proses penghitungan jumlah benang lusi sesuai 
dengan rencana tenun. 
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g. Tying 
Merupakan proses penyambungan benang lusi dengan jenis kontruksi 
yang sama pada saat penenunan. 
h. Loom 
Loom merupakan proses pembuatan jalinan benang dengan gerakan-
gerakan naik turun vertikal dilakukan dengan cara menggerakan 
exentrik dengan injakan untuk memasukan benang pakan sehingga 
menjadi lembaran kain mentah. 
i. Inspecting 
Inspecting merupakan proses pengendalian kualitas untuk mengetahui 
cacat-cacat kain sehingga dapat menentukan macam grade kain yang 
dihasilkan. 
j. Folding 
Folding merupakan proses pelipatan hasil akhir yaitu kain yang telah 
diperbaiki dimesin inspecting dengan ukuran 1 meter pelapis kain. 
k. Rolling 
Rolling merupakan proses penggulungan kain dari bentuk lipatan ke 
bentuk gulungan kain pada proses akhir sebelum pengiriman kain. 
 
B. Laporan Magang Kerja 
1. Tempat dan waktu pelaksanaan magang 
Kegiatan magang dilakukan di PT. Kusumahadi Santosa pada 
departemen produksi weaving-2  yang beralamat di Jl. Raya Jaten Km. 
9,4 Jaten Karanganyar, Surakarta, Jawa tengah. Telp: (62-271) 825636, 
fax (62-271) 825478, 825628 
2. Kegiatan Magang Kerja 
Selama kegiatan magang kerja berlangsung, mahasiswa diwajibkan untuk 
mengikuti tata tertib yang telah ditentukan oleh perusahaan diantaranya: 
a. Peserta magang diwajibkan melaporkan kepada pembimbing 
lapangan sebelum pelaksanaan magang kerja. 
b. Peserta magang diwajibkan memakai pakaian baju putih dan celana 
hitam dan rapi 
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c. Datang dan pulang tepat waktu sesuai aturan yang ditetapakan 
d. Tidak diperkenankan merokok selama kegiatan magang kerja 
berlangsung. 
Waktu pelaksanaan magang kerja sudah disepakati bersama, di mana 
waktu pelaksanaan selama 1 bulan dimulai pada tanggal 08 Januari 2014  
08 Februari 2014. Waktu pelaksanaan magang kerja disamakan dengan 
jam masuk karyawan yairtu masuk pukul 08.00  16.00 WIB. Kegiatan 
selama magang kerja telah diatur oleh PT. Kusumahadi Santosa yang 
disesuaikan dengan minat mahasiswa. Berikut merupakan rincian laporan 
kegiatan magang yang dilakukan di PT. Kusumahadi Santosa  
a. Minggu pertama 
1) Perkenalan mahasiswa dengan pembimbing magang 
2) Penetapan jadwal dan aturan yang berlaku 
3) Perkenalan mahasiswa dengan beberapa karyawan 
4) Melihat proses produksi kain gray secara umum 
b. Minggu ke dua 
1) Mengamati proses pemintalan benang di bagian hanni 
2) Mengamati proses penganjian dibagian sizing 
3) Mengamati proses pencucukan dan penyambungaan 
benang  
4) Mengamati proses penenunan kain dibagian produksi. 
c. Minggu ke tiga 
1) Mengamati pelanggaran-pelanggaran yang dilakukan 
karyawan terkait dengan keselamatan dan kesehatan kerja  
2) Mengamati kelengkapan atribut keselamatan dan 
kesehatan kerja  
3) Membantu karyawan membersihkan gun dan dropper dan 
sisir 
4) Membantu  karyawan bagian pencucukan. 
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d. Minggu ke empat 
1) Bertanya pada karyawan alasan melakukan pelanggaran 
keselamatan dan kesehatan kerja 
2) Bertanya langsung pada sebagian karyawan korban 
kecelakaan kerja tentang sebab kecelakaan 
3) Wawancara  kepada kepala seksi produksi dan manajer 
personalia tentang penerapan keselamatan dan kesehatan 
kerja.  
e. Minggu ke lima 
1) Meminta data data yang diperlukan pada manajer 
personalia 
2) Perpisahan dan pemberian kenang-kenangan.  
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C. Pembahasan 
1. Kebijakan Keselamatan Dan Kesehatan Kerja  
Perusahaan menyadari bahwa potensi bahaya pada departemen produksi 
weaving-2 dapat mengakibatkan kecelakaan kerja ataupun penyakit 
akibat kerja. Dengan demikian departemen weaving-2 berkomitmen 
untuk menerapkan Keselamatan dan kesehatan kerja. Penerapan 
keselamatan dan kesehatan kerja dapat tercermin dari beberapa kebijakan  
yang diterapkan di departemen weaving-2. Hal ini tercermin dari adanya: 
a. Jaminan Soaial 
Jaminan sosial merupakan suatu bentuk perlindungan yang 
diberikan perusahaan oleh pekerja, guna menjamin kesehatan 
pekerja dan keluarganya. Perusahaan memberikan jaminan sosial ini 
kepada para karyawanya kecuali pekerja kontrak. Untuk 
mempermudah penerapan jaminan sosial ini perusahaan bekerja 
sama dengan Jamsostek untuk melakukan penjaminan sosial para 
pekerjanya. Untuk itu pekerja diwajibkan membayar iuran atau 
premi sebesar Rp5.000,- setiap bulanya berdasarkan ketentuan yang 
telah ditetapkan oleh perusahaan. Besarnya tunjangan yang diberikan 
perusahaan kepada pekerjanya dapat dilihat pada table 3.4 
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Tabel 3.4 
Ketentuan jaminan program kesehatan 
  sumber: data petunjuk pelaksanaan JPK bagi PT. Kusumahadi Santosa  
 
No. Program Jenis Pelayanan Program Kesehatan Paripurna Dasar 
1a Rawat jalan tingkat pertama Frekuensi kunjungan dan biaya tidak 
dibatasi 
1b Rawat jalan tingkat lanjut Sesuai indikasi medis, Standart obat 
Generrik Berlogo di Poliklinik 
Gigimulut dan Poliklinik Spesialis 
2 Rawat Inap Rumah Sakit Pemerintah kelas II / 
Rumah Sakit Swasta tingkat III 
(RSUD.Dr.Moewardi Surakarta, 
RSUD.Dr.Oen I Surakarta, RSUD. 
Kab. Karanganyar, RSU PKU 
Muhammadiyah Karanganyar) 
3 Lamanya perawatan per tahun Rumah sakit pemerintah kelas II 62 
harri pertahun, ICU 25 hari per 
tahun 
4 Persalinan Normal Maksimal yang ditanggung 
Rp.100.000 
5a Persalinan pathologis yang tidak 
memerlukan tindakan medis/operasi 
Maksimal yang ditanggung 
Rp.300.000 
5b Persalinan pathologis yang 
memerlukan tindakan medis/operasi 
Maksimal yang ditanggung 
Rp.500.000 
6 Setelah ditetapkan kanker Rp. 500.000 
7 Cuci Darah (Hemodialis) Maksimal 5kali setahun 
8 Operasi 
 Kecil 
 Sedang 
 Besar 
 Khusus 
Maksimal yang ditanggung 
Rp. 250.000,- 
Rp. 400.000,- 
Rp. 500.000,- 
Rp. 1.000.000,- 
9 Pelayanan Khusus 
 Kaca mata 
 Gigi Palsu 
 Alat bantu dengar 
 Kaki palsu 
 Tangan Palsu 
Maksimal yang ditanggung  
 Rp. 75.000,- 
 Rp. 150.000,- 
 Rp. 150.000,- 
 Rp.175.000,- 
 Rp. 150.000,- 
10 Alat kesehatan Pin, plate, 
screw&elastic band 
Maksimal yang ditanggung Rp. 
300.000 
11 Pelayanan KB 
a. Pil KB dan kondom 
 
b. Sutik KB tiap 3bulan  
 
a. GRATIS (sesuai 
platfon/standar JPK) 
b. Setengah (1/2) Harga eceran 
tertinggi (Het) alkon (alat 
kontasepsi) 
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Jaminan sosial yang diberikan oleh PT. Kusumahadi Santosa 
kepada pekerjanya antara lain: 
1) Jaminan hari tua 
Jaminan hari tua ini diberikan pada pekerja sebagai 
pengganti terputusnya penghasilan tenaga kerja karena 
meninggal, cacat atau hari tua. Jaminan ini diberikan pada saat 
pekerja berusia 55 tahun atau telah memenuhi persyaratan 
tertentu. 
2) Jaminan kecelakaan kerja 
Jaminan ini berupa jaminan yang diberikan oleh perusahaan 
kepada pekerja yang mengalami kecelakaan kerja. Jaminan ini 
berupa jaminan biaya perawatan, rehabilitasi korban kecelakaan 
kerja, biaya pengangkutan korban dari tempat kejadian ke rumah 
sakit atau balai pengobatan yang telah ditunjuk oleh perusahaan. 
3) Jaminan kematian 
Kematian pada umumnya akan menimbulkan kerugian 
finansial kepada keluarga yang ditinggalkan. Kerugian ini 
meliputi kerugian akibat biaya perawatan selama sakit sampai 
biaya pemakaman. Jaminan  kematian diperuntukan bagi 
keluarga korban yang ditinggalkan. Dengan jaminan ini 
diharapkan dapat membantu meringankan beban keluarga yang 
ditinggalkan baik meringankan dalam bentuk biaya pemakaman 
maupun santunan berupa uang. 
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4) Jaminan pemeliharaan kesehatan 
Jaminan ini diperuntukan bagi pekerja dan keluarga pekerja  
PT. Kusumahadi Santosa untuk mengatasi masalah kesehatan. 
Jaminan ini mulai dari jaminan pelayanan di klinik kesehatan, 
rumah sakit, kebutuhan alat bantu  dan pengobatan yang telah 
ditunjuk oleh perusahaan. 
b. Menggunakan Alat pelindung diri (APD) 
Alat pelindung diri merupakan bagian terpenting  dalam upaya 
pencegahan kecelakaan kerja. Dalam bidang  K3 ada banyak sekali 
jenis APD. Pada departemen weaving-2 sendiri mempunyai beberapa 
APD yang disediakan untuk semua karyawan yang di berikan secara 
cuma - cuma dan harus digunakan saat bekerja.  Diharapkan dengan 
APD ini dapat meminimalisir kecelakaan kerja dan penyakit akibat 
kerja sehingga karyawan dapat  berkerja dengan aman dan nyaman. 
Alat pelindung diri merupakan hal yang penting di terapkan 
dalam upaya pencegahan terjadinya kecelakaan kerja pada 
departemen produksi weaving-2. Untuk itu departemen weaving-2 
menetapkan peraturan penggunaan alat pelindung diri saat bekerja 
kepada semua pekerjanya. Dengan adanya peraturan ini para pekerja 
membuat para pekerja lebih dapat memperhatikan kesehatanya. 
Namun dalam  penerapanya  penggunaan alat pelindung diri ini 
masih banyak ditemui pelanggaran yang dilakukan oleh para pekerja. 
Tidak sedikit pekerja yang melanggar peraturan dengan berbagai 
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macam alasan. Jika pelanggaran ini dibiarkan dapat merugikan 
kedua belah pihak yaitu antar perusahaan dan pekerja itu sendiri. 
Perusahaan sendiri telah berupaya untuk mengantisipasi 
terjadinya kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja dengan 
menyediakan alat pelindung diri secara cuma-cuma yang disesuaikan 
dengan kebutuhan pekerja departemen weaving-2. Perusahaan tidak 
hanya penyediakan alat pelindung diri saja tapi perusahaan juga 
berupaya untuk memberi informasi tentang keselamatan dan 
kesehatan kerja di departemen weaving-2 serta upaya pihak atasan 
yang selalu menegur jika ada pekerja yang melanggar. Berikut ini 
merupakan penerapan pemakaian alat pelindung diri yang terdapat di 
departemen weaving-2 adalah sebagai berikut: 
1) Alat pelindung pernafasan 
PT. Kusumahadi Santoso telah memberikan 2 jenis alat 
pelindung pernafasan yaitu: 
a) Masker Kain 
Masker kain ini diberikan oleh perusahaan untuk 
seluruh karyawan PT. Kusumahadi Santosa. Penggunaan 
masker bahan kain dipilih karena berbahan lebut, efektif 
menyaring udara dari debu kapas di departemen weaving-2 
seta biaya produksi yang terjangkau. Departemen weaving-2 
telah membagikan masker pada para pekerja secara cuma-
cuma dan akan mendapat pergantian masker setiap 3 bulan 
sekali.  
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b) Respirator 
Respirtor adalah suatu alat pelindung pernafasan yang 
dapat menyaring udara dari pencemaran udara yang 
tercemar oleh bahan partikel kimia, asap, debu dsb dengan 
kadar rendah. Khusus untuk respirator ini departemen 
weaving-2 hanya memberikan kepada pekerja bagian 
pencampuran bahan kimia sizing karena pada bagian ini 
pekerja bersentuhan langsung bahan-bahan kimia. Cara 
kerja alat pelindung ini adalah menyaring udara dengan 
menggunakan bahan kimia karbon aktif atau silica gel yang 
ditempel dalam respirator. Penggunaan respirator ini 
dikhususkan pada pekerja bagian pencampuran bahan kimia 
di bagian sizing. Dalam penerapanya tidak ada pekerja yang 
memakai respirator. Pekerja pada bagian sizing hanya 
menggunakan masker biasa saat mencampurkan bahan-
bahan kimia. 
2) Alat pelindung telinga 
Alat pelindung telinga digunakan untuk melindungi kualitas 
pendengaran pekerja akibat kebisingan dan masuknya partikel-
partikel lain yang membahayakan pendengaran. Departemen 
weaving-2 sendiri telah menyediakan alat pelindung telinga 
berupa earplug. Earplug  atau sumbat telinga merupakan alat 
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pelindung telinga yang terbuat dari bahan karet yang 
penggunaanya dengan cara memasukan pada liang telinga. Ear 
plug ini dapat menahan kebisingan hingga 4000dba. Ear plug  
ini dibagikan kepada seluruh pekerja di departemen weaving-2, 
khususnya pada pekerja pada bagian loom atau penenunan yang 
menggunakan lebih dari 100 mesin air jet loom yang 
menimbulkan kebisingan. 
3) Alat pelindung kaki 
Departemen weaving-2 mewajibkan semua pekerjanya 
untuk menggunakan alat pelindung kaki berupa sepatu saat 
bekerja. PT. Kusumahadi Santosa sendiri telah memberikan 
sangki pada karyawan yang tidak memakai sepatu saat 
memasuki area pabrik. Pelanggaran tersebut masuk dalam 
kategori pelanggaran 6 yaitu atribut seragam tidak sesuai atau 
kurang lengkap. 
4) Alat Pelindung kepala 
Saat ini departemen weaving-2 memberikan pelindung 
kepala berupa topi jenis baseball cap kepada semua pekerja. 
Topi jenis ini memiliki ciri terdapat brem setengah lingkaran 
yang lebar dan kuat pada bagian depan  yang berfungsi untuk  
melindung  dan rambut pekerja dari debu kapas dan partikel lain 
serta melindungi dahi dari benturan, penghalang silau lampu dan 
sinar matahari terhadap mata. 
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5) Pakaian Pelindung 
Pakaian pelindung yang diberikan oleh PT. Kusumahadi 
Santoso pada departemen weaving-2 digunakan sekaligus 
sebagai seragam. Pakaian pelindung ini berbahan kain yang kuat 
namun nyaman dipakai sehingga tidak mengganggu aktivitas 
para pekerja serta menggunakan bahan yang mudah dibersihkan 
sehingga debu kapas tidak menumpuk pada pakaian yang dapat 
mengganggu pernafasan. Pakaian ini dapat melindungi pekerja 
dari bakteri atau jamur, debu, tergores, bahan kimia dan lain-
lain.  
c. Upaya peanggulangan bahaya kebakaran 
Perusahaan menyadari akan bahaya kebakaran yang ada di 
departemen weaving-2. Untuk itu departemen weaving-2 sendiri 
telah mengantisipasi dengan menyediakan : 
1) Alat Pemadam Api Ringan (APAR) 
Total apar yang ada di weaving-2 yaitu sekitar 52 APAR 
yang menyebar rata di setiap bagian produksi. APAR yang 
digunakan oleh departemen weaving-2 rata-rata adalah APAR 
jenis powder. 
2) Hydrant 
Hydrant merupakan suatu terminal air yang digunakan 
untuk mempermudah pemadaman api saat terjadi kebakaran. 
Pada departemen weaving-2 PT. Kusumahadi Santoso  memliki 
2 buah hydrant yaitu hydrant  indoor dan hydrant pilar atau 
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lebih sering disebut hydrant outdoor. Dengan adanya hydrant ini 
diharapkan dapat membantu untuk memadamkan api saat terjadi 
kebakaran. 
3) Pembentukan tim tanggap darurat 
Guna mengantisipasi terjadinya kebakaran ataupun bencana 
lain, pada departemen weaving-2 telah membentuk sebuah tim 
tanggap darurat yang telah dibekali pelatihan penanganan 
kebakaran oleh perusahaan. Pelatihan penanganan kebakaran  
seperti cara memakai APAR yang baik, sikap saat terjadi 
kebakaran, cara menggunkan hydrant indoor / hydrant outdoor, 
menyalakan alarm kebakaran dsb. 
4) Alarm kebakaran 
Alarm kebakaran merupakan alarm peringatan jika terjadi 
kebakaran di dalam departemen weaving-2. Alarm kebakaran 
yang terdapat pada departemen weaving-2 menggunakan alarm 
kebakaran manual. Cara kerja alarm ini dengan cara 
memecahkan kaca secara manual dan menekan tombol, agar 
memperingati pekerja akan adanya kebakaran. 
5) Jalur Evakuasi 
Dalam departemen weaving-2  terdapat 2 pintu darurat  
yang terletak di bagian depan pintu masuk dan pintu belakang 
dimana ke dua pintu tersebut menuju luar ruangan. Saat terjadi 
kebakaran ataupun bencana alam, pekerja dapat menyelamatkan 
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diri keluar dari bangunan pabrik dengan melewati pintu darurat 
terdekat dari posisinya.  
d. Pembentukan panitia P2K3 
PT. Kusumahadi Santosa telah membentuk Panitia Pembina 
Keselamatan dan kesehatan Kerja (P2K3) yang disahkan langsung 
oleh Dinas Sosial Tenaga kerja dan Transmigrasi kabupaten 
Karanganyar pada tanggal 9 Mei 2011 dengan Nomor :560/72. 
Dengan tugas dan kewajiban sebagai berikut:  
1) Fungsi dari P2K3 pada PT. Kusumahadi Santosa  adalah : 
a) Mengolah data mengenai Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
(K3) di tempat kerja. 
b) Membantu menjelaskan kepada setiap tenaga kerja 
mengenai :  
 Berbagai faktor bahaya di tempat kerja yang dapat 
menimbulkan gangguan K3 termasuk bahaya 
kebakaran dan peledakan serta cara menanggulanginya. 
 Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi efisiensi dan 
produktivitas kerja. 
 Alat Pelindung Diri (APD) bagi tenaga kerja 
 Cara dan sikap yang benar dan aman dalam 
melaksanakan pekerjaan. 
c) Membantu Pengusaha/Pengurus dalam :  
 Mengevaluasi cara kerja, proses dan lingkungan kerja. 
 Menentukan tindakan koreksi dengan alternatif terbaik. 
71 
 
 Mengembangkan sistem pengendalian bahaya terhadap 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
 Mengevaluasi penyebab timbulnya kecelakaan, 
penyakit akibat kerja (PAK) serta mengambil langkah-
langkah yang diperlukan. 
 Mengembangkan penyuluhan dan penelitian di bidang 
keselamatan kerja, higiene perusahaan, kesehatan kerja 
dan ergonomi. 
 Melaksanakan pemantauan terhadap gizi kerja dan 
menyelenggarakan makanan di perusahaan. 
 Memeriksa kelengkapan peralatan keselamatan kerja. 
 Mengembangkan pelayanan kesehatan tenaga kerja. 
 Menyelenggarakan administrasi keselamatan kerja, 
higiene perusahaan dan kesehatan kerja. 
 Membantu pimpinan perusahaan menyusun 
kebijaksanaan manajemen dan pedoman kerja dalam 
rangka upaya meningkatkan keselamatan kerja, higiene 
perusahaan, kesehatan kerja, ergonomi dan gizi kerja. 
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2) Struktur Organisasi P2K3 PT. Kusumahadi Santosa  
Table 3.4 
 Susunan pengurus P2K3 PT. Kusumahadi Santosa 
        Sumber : PT. Kusumahadi Santosa 
Kedudukan Dalam P2K3 Nama 
Ketua Umum Muas Turyono 
Wakil Ketua Umum Wahyu Cahyo Wibowo 
Sekretaris Edi Mardani 
Bidang 5R 
Ketua Ndondon Hartono 
Wakil Ketua Didik SM 
Koordinator Suprapto Tono 
Anggota Yusuf Wijayanto 
Anggota Widyo Mugiyanto 
Anggota Muryanto 
Anggota Pratomo Ananto 
Anggota Bagiyo Jumhawan 
Anggota Setiyowati 
Anggota Hari Wibowo 
Bidang k3. 
Ketua Sudarmadi 
Wakil Ketua Rizal MK 
Koordinator Rizal Taufik 
Anggota Edi Subiantoro 
Anggota Edi Suhendro 
Anggota Edy Hadiyanto 
Anggota T. Suparno 
Anggota Sukardi 
Anggota Tri Baroto 
Bidang Kedisiplinan 
Ketua Sumantoro 
Wakil Ketua Agus Wuryanto 
Koordinator Brojol Purwanto 
Anggota Deddy Setia Budy 
Anggota Susanto 
Anggota Kethut Pariarta 
Anggota Edi Siswanto 
Anggota Budi Darmawan 
Anggota Dwi Siswanto 
Anggota Supomo 
Anggota Nurdriyawan 
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e. Ergonomi 
Penerapan ergonomi di PT. Kusumahadi Santosa bertujuan 
untuk meminimalisir terjadinya penyakit akibat kerja dan kecelakaan 
kerja. Tujuan utama dari penerapan ergonomi ini adalah untuk 
memaksimalkan kinerja dengan memperhatikan kapasitas atau 
keterbatasan SDM namun juga tetap memperhatikan keefektifitasan 
dan efisiensi dari kemampuan-kemampuan yang dimiliki  SDM. 
Ergonomi yang di terapkan oleh departemen weaving-2 antara lain 
seperti: 
1) Waktu Kerja 
Pengaturan waktu bekerja sangat penting untuk dikaji, 
untuk mencegah adanya kelelahan yang berlebihan. Untuk itu 
diperlukan penghitungan waktu kerja yang efisien agar 
kelelahan berlebihan tidak terjadi pada pekerja departemen 
weaving-2. 
2) Alat Angkut 
Untuk membantu pekerja untuk meringankan pekerjaan , 
PT. Kusumahadi Santosa menyeddiakan alat angkut untuk 
memperlancar penyelesaian pekerjaan agar efektif dan efisien. 
3) Sikap kerja 
Sikap kerja yang betentangan denga sifat tubuh secara 
alamai akan menyebabkan kelelahan serta cidera otot-otot. 
Dalam keadaan sikap yang tidak alami akan menyebabkan 
banyak terjadi gerakan otot yang tidak normal sehingga akan 
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memakan banyak energi. Jika dibiarkan makan akan terjadi 
strain dan cidera otot. 
f. Penerapan Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin (5R) 
Departemen weaving-2 telah menerapkan 5R.  Penerapan 5R 
(Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin) ini bertujuan untuk 
menciptakan ruang kerja yang nyaman, bersih, rapi tertib sehingga 
dapat meminimalisir terjadinya kecelakaaan kerja di departemen 
weaving-2. Dalam hal ini perusahaan menetapkan 5R sebagai 
berikut: 
Ringkas - pemilahan 
 Pisahkan barang yang diperlukan dengan yang tidak diperlukan 
 Buang atau singkirkan barang yang tidak diperlukan 
Rapi- penataan 
 Selalu letakan barang pada tempatnya 
 Letakan barang sering dipakai pada tempat yang mudah diambil 
dan atau mudah dikembalikan 
Resik  pembersihan 
 Bersihkan tempat kerja (Lantai, mesin,alat ukur,meja dll) dari 
debu, kotoran dan benda-benda asing lainya. 
Rawat  pemantapan 
 Pelihara/lestarikan keadaan yang tertib, rapian bersih secara 
terus menerus. 
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Rajin- Pembiasaan 
 Laksanakan segala hal dengan disiplin sesuai dengan standar 
peraturan dan keputusan yang telah ditentukan 
2. Penerapan pada departemen weaving-2  
a. Jaminan Sosial 
Pemberian jaminan sosial cukup baik. Namun masih ada 
kendala dari penerapan jaminan sosial ini yaitu berupa pembagian 
kartu jamsostek yang yang belum merata,terdapat beberapa pekerja 
yang setiap bulan gaji sudah dipotong oleh perusahaan untuk iuran 
jamsostek namun mereka belum memperoleh kartu jamsotek. Kartu 
jamsostek ini harus dibawa oleh pekerja yang telah terdaftar sebagai 
anggota jamsostek untuk mendapat keringanan biaya. 
 Jika dalam berobat karyawan tidak membawa kartu ini maka 
tidak potongan biaya untuk pengobatannya. Untuk itu perusahaan 
khususnya  departemen weaving-2 perlu melakukan pendataan 
kembali terkait pembagian kartu jamsostek yang belum merata. 
1) Jaminan hari tua 
Pada penerapanya Jamian ini telah diberikan kepada seluruh 
pekerja di departemen weaving-2 yang berusia 55 tahun. 
Besarnya jaminan disesuaiakan dengan masa kerja dan 
kedudukan  pekerja dalam perusahaan. 
2) Jaminan kecelakaan kerja 
Pada penerapanya Jaminan ini diberikan oleh perusahaan oleh 
semua karyawanya derngan ketentuan yang berlaku seperti 
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jaminan transportasi, biaya penginapan santunan cacat dan lain-
lain. Besarnya biaya disesuaikan table 3.3  
3) Jaminan kematian 
Jaminan ini kematian diberikan oleh perusahaan kepada kepada 
ahli waris. Pada penerrapanya Jaminan yang diberikan 
perusahaan berupa santunan  kematian sebesar Rp14.200.000 
yang dibayarkan sekaligus, biaya pemakaman 2.000.000 dan 
santunan berkala, unrtuk santunan berkala inin, keluarga korban 
dapat memilih untuk  memperoleh tunjangan sebesar Rp200.000 
per bulan selama 24bulan atau dibayar dibayar dimuka 
Rp4.800.000 
4) Jaminan pemeliharaan kesehatan 
Perusahaan memberikan jaminan kesehatan untuk semua 
karyawanya. . Dalam hal ini PT. Kusumahadi Santosa bekerja 
sama dengan beberapa rumah sakit yang telah ditunjuk oleh 
jamsostek. Pemberian jaminan pemeliharaan kesehatan juga 
telah diatur oleh perusahaan untuk lebih jelasnya dapat dilihat 
dari table 3.4 
b. Alat Pelindung Diri (APD) 
1) Alat pelindung pernafasan 
a) Masker 
Penggunaan masker pada departemen weaving-2 
sendiri cukup baik rata-rata pekerja telah menggunakan 
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masker pada saat pekerja, para pekerja sudah sadar akan 
pentingnya kesehatan. 
 Namun  masih ada beberapa pekerja yang tidak 
menggunakan masker ada sebagian yang menggunakan 
sapu tangan maupun kain yang lain. Alasan mereka tidak 
memakai APD ini karena beberapa alasan yaitu APD 
hilang, tidak nyaman dipakai,bau jika dipakai secara terus 
menerus, sedang dicuci dan sebagainya. Untuk itu perlu 
adanya penambahan masker untuk para pekerja baru, 
penambahan masker ini bertujuan untuk memberi 
kesempatan pekerja baru untuk mencuci masker mereka 
agar selalu bersih dan bebas dari bakteri maupun jamur. 
b) Respirator 
Pada awalnya penerapanya pekerja menggunakan 
respirator yang telah disediakan oleh perusahaan, karena 
pekerja tidak nyaman dan belum terbiasa dengan 
penggunaan respirator pada akhirnya pekerja tidak 
menggunakan respirator yang diberikan oleh perusahaan 
dan pada akhirnya respirator hilang karena penyimpanan 
yang tidak tepat sehingga pada saat ini pekerja bagian 
sizing tidak menggunakan respirator mereka hanya 
menggunakan masker kain biasa. Untuk itu perlu adaanya 
SOP atau pun pelatihan tentang cara penggunaan respirator 
yang baik dan benar agar pekerja merasa nyaman dalam 
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menggunakanya, serta dibutuhkan pula SOP tentang 
perawatan dan pemeliharaan respirator agar tidak cepat 
rusak, kotor, maupun hilang. 
2) Alat pelindung telinga 
Alat pelindung telinga yang di sediakan oleh departemen 
weaving-2 berupa earplug yang terbuat dari karet. Dalam 
penerapanya seluruh pekerja pada bagian weaving-2 tidak 
memakai earplug yang telah disediakan oleh perusahaan. 
Pekerja tidak memakai alat pelindung ini karena beberapa alasan 
antara lain earplug mudah terselip dan hilang, tidak nyaman 
dipakai dan  tidak ada pergantian earplug yang hilang. 
Pekerja sendiri merasa lebih nyaman menggunakan 
pelindung telinga yang terbuat dari gulungan avail benang yang 
mereka buat sendiri dan dimasukan dalam liang telinga setiap 
memasuki ruang loom. Sikap seperti ini jelas sangat berbahaya 
jika tidak ada tindakan lebih lanjut. Gulungan avail bisa saja 
masuk dalam lubang telinga dan perlu penanganan yang lebih 
serius jika itu terjadi, serta partikel-patikel kain dapat masuk 
kedalam telinga dan lama-kelamaan akan adanya penumpukan 
partikel dalam telinga yang dapat mengganggu kualitas 
pendengaran pekerja. 
Awalnya perusahaan sendiri telah memberikan earplug 
kepada pekerja setiap 3 bulan sekali bersamaan dengan masker, 
karena pekerja jarang memakai earplug yang diberikan dan 
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karena ukuran earplug yang kecil dan mudah hilang maka 
perusahaan hanya memberikan earplug pada pekerja yang 
benar-benar membutuhkan dan tamu dari luar perusahaan. 
Perusahaan merasa terbebani jika harus terus memberikan 
earplug kepada pegawai setiap harinya karena dapat 
membengkaknya anggaran yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan ke departemen weaving-2. Untuk itu perlu adanya 
evaluasi tentang penggunaan alat pelindungi telinga (earplug) 
yang ada. 
3) Alat pelindung kaki 
Saat ini karyawan masih menggunakan alat pelindung kaki 
berupa sepatu dari pekerja sendiri. Pekerja hanya diwajibkan 
untuk memakai sepatu saat berada di ruang produksi, namun 
tidak semua pekerja menggunakan sepatu masih ada pekerja 
yang memakai sandal karet. Belum ada standarisai tentang alat 
pelindun kaki di departemen weaving-2 membuat pekerja 
menggunakan sepatu yang apa adanya atau tidak layak untuk 
digunakan seperti sepatu robek dibeberapa bagian, alas sepatu 
sepatu sudah mulai aus yang dapat menyebabkan tergelincir dan 
jatuh. 
Dari data kecelakaan kerja tahun 2013 menunjukan 
kecelakaan kerja terpeleset dan tergelincir masih sering terjadi 
departemen weaving-2, yang masih menjadi persoalan di 
keselamatan kerja di departemen weaving-2. Untuk itu perlu 
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Standarisasi alat pelindung kaki berupa sepatu yang baik seperti 
bahan, jenis sepatu serta bahan alas sepatu yang digunakan 
dapat mengurangi resiko kecelakaan kerja di departemen 
weaving-2.     
4) Alat pelindung kepala 
Departemen weaving-2 telah memberikan alat pelindung 
kepala berupa topi jenis baseball cap kepada  semua pekerjanya. 
pekerja departemen weaving-2 hampir semua menggunakan topi 
pada saat bekerja, kecuali bagi pekerja wanita yang 
menggunakan kerudung  pemakian krudung pada pekerja wanita 
juga harus diawasi penggunaanya. Perlu adanya standarisasi 
tentang penggunaan kerudung yang sederhana, nyaman dengan 
bahan yang tidak mudah kotor. Selain itu masih ada beberpa 
pekerja lainya yang tidak menggunakan topi karena alasan 
tertinggal, hilang, rusak dan sebagainya. Untuk itu perlu adanya 
penggantian APD kepada minimal setiap 6 bulan sekali. Selain 
itu penyuluhan terhadap pentingnya  menggunakan APD serta 
penyuluhan pentingnya kesehatan kerja serta pemberian sanksi 
tegas pada para pekerja yang melanggar. 
5) Pakaian pelindung 
Pakaian pelindung yang diberikan pada pekerja departemen 
weaving-2 sekaligus sebagai pakian seragam. Untuk pakaian ini 
diwajibkan oleh perusahaan dan semua karyawan pada 
departemen weaving-2 sudah menaati peraturan ini. Pakaian 
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pelindung  ini juga dibagian secara cuma-cuma pada seluruh 
pekerja, serta mendapat pergantian setiap 6bulan sekali.  
Upaya yang telah dilakukan perusahaan terkait dalam 
peraturan penggunaan alat pelindung diri di departemen 
weaving-2 antaralain : 
a) Menyediakan alat pelindung diri (APD) kepada pekerja 
yang telah disesuaikan dengan potensi bahaya yang 
dihadapi. 
b) Menegur pekerja yang tidak memakai alat pelindung diri. 
c) Melakukan pergantian alat pelindung diri setiap kurun 
waktu tertentu sesuai jenis alat pelindung diri. 
d) Memasang beberapa safety sign  yang mengingatkan 
pekerja untuk selalu menggunakan alat pelindung diri saat 
bekerja. 
c. Penanggulangan kebakaran 
Departemen weaving-2 menyadari bahwa terdapat potensi 
bahaya seperti kebakaran dapat mengancam setiap saat. Untuk itu 
departemen weaving-2 sendiri perlu melakukan penanggulangan 
kebakaran antara lain : 
1) Penyediaan Alat Pelindung Api Ringan (APAR)  
Departemen weaving-2 menggunakan APAR jenis powder 
karena jenis ini hampir bisa digunakan untuk segala jenis 
kebakaran.  Penyimpanan dan perawatan APAR di deparrtemen 
weaving-2 sangat baik. Apar di weaving-2 juga selalu di cek 
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tanggal kedaluarsa serta kelengkapanya setiap 6-12 bulan sekali. 
Serta melakukan penggantian atau refill  saat powder APAR 
sudah kadaluarsa. Peletakan APAR di deparrtemen weaving-2 
juga baik semua bagian di departemen weaving-2 telah tersedia 
APAR yang telah disesuaikan berdasarkan luas ruangan dan 
seberapa besar potensi kebakaran di dalam ruangan tersebut. 
2) Hydrant 
Hydrant ini juga selalu dicek kelengkapanya setiap 6bulan 
sekali oleh P2K3. Pengecekan hydrant yang dilakukan oleh 
P2K3 antara lain seperti: 
a) Memastikan pilar hydarant dan value tidak terhalang serta 
dapat diakses dengan mudah. 
b) Pastikan valve bekerja dengan baik dengan memutar valve 
beberapa kali agar udara keluar 
c) Memastikan valve, flage dan selang serta bagian nozzle 
tidak terjadi kebocoran  
d) Melakukan flushing untuk menghindari adanya 
pengendapan lumpur 
e) Melakukan pencatatan setiap kali melakukan pengecekan. 
Peletakan hydrant indoor sendiri sudah baik, hydrant 
indoor diletakan pada bagian loom yang mana menurut hasil 
investigasi tentang potensi bahaya yang dilakukan oleh tim 
P2K3 bahwa potensi bahaya di bagian loom cukup tinggi, 
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sedangkan hydrant outdoor terletak pada luar bangunan dan 
tersebar di sudut - sudut bangunan. 
3) Pembentukan tim tanggap darurat 
Tim tanggap darurat departemen weaving-2 selalu dilatih 
setiap ada penggantian atau refill  APAR baru tentang cara 
pemadaman api yang benar. Refill yang sudah kadaluarsa 
dipakai untuk praktek pemadaman api oleh tim tanggap darurat. 
Pelatihan ini dilakukan antara kurang lebih 6-12tahun sekali. 
Untuk lebih meningkatkan keahlian tim tanggap darurat 
departemen weaving-2 dapat memberikan pelatihan-pelatihan 
dasar keselamatan tambahan seperti penanggulangan korban 
kecelakaan kerja.  
4) Alarm kebakaran 
Alarm kebakaran pada departemen weaving-2 diletakan 
pada bagian loom. Perlu adanya penembahan alarm kebakaran di 
beberapa tempat, karena untuk memudahkan pekerja 
memperingati jika ada kebakaran di bagian lain tanpa harus lari 
ke bagian loom terlebih dulu.  
5) Jalur  Evakuasi 
Dalam departemen weaving-2  terdapat 2 pintu darurat  
yang terletak di bagian depan pintu masuk dan pintu belakang 
dimana ke dua pintu tersebut menuju luar ruangan. Saat terjadi 
kebakaran ataupun bencana alam, pekerja dapat menyelamatkan 
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diri keluar dari bangunan pabrik dengan melewati pintu darurat 
terdekat dari posisinya.  
Namun pada kenyataanya tidak hanya karyawan saja yang 
berada di dalam departemen weaving-2, terkadang terdapat 
pengunjung atau tamu dari luar perusahaan yang melihat proses 
produksi kain gray di departemen weaving-2.  Untuk itu perlu 
adanya  jalur evakuasi yang jelas menunjukan arah jalan pintu 
darurat terdekat dari posisi saat itu. Sehingga bagi orang yang 
baru pertama kali ada di departemen weaving-2 dapat 
mengetahui arah jalan keluar yang tepat. 
d. Pembentukan panitia Pembina keselamatan dan kesehatan kerja 
(P2K3) 
Dalam menjalankan fungsinya anggota P2K3 sudah 
menjalankan tugas-tugasnya namun belum optimal dalam 
menjalankan  tugas-tugasnya. Masih banyak sekali tugas-tugas yang 
belum diselesaikan sebagai mana fungsinya sebagai P2K3. Sehingga 
perlu ada kesadaran para anggota P2K3 untuk menjalankan tugasnya 
sebagaimana mestinya. Selain itu perlu adanya komitmen dari 
manajemen puncak untuk mendukung dan mengatur  penerapan 
keselamatan dan kesehatan kerja yang ada. Pada saat ini P2K3 hanya 
bertugas pada saat audit internal maupun eksternal yang dilakukan 
perusahaan ataupun departemen sendiri, anggota p2k3 dibentuk dari 
pekerja-pekerja dalam suatu divisi yang ditunjuk oleh ketua p2k3 hal 
ini dikarenakan anggota P2K3 lebih mementingkan lebih 
85 
 
mengutamakan pekerjaan utama mereka, untuk itu perusahaan perlu 
membentuk tim P2K3 yang khusus menangani keselamatan dan 
kesehatan kerja pada departemen weaving-2 tanpa dibebabni 
pekerjaan lainya. 
e. Penerapan ergonomi 
Departemen weaving-2 juga telah menerapkan ergonomi. 
Penerapan ergonomi di departemen weaving-2 antara lain: 
1) Waktu kerja 
Waktu  kerja pada PT. Kusumahadi Santosa dibagi menjadi 
2 yaitu normal dan shift. Sistem jam kerja shif di terapkan untuk 
dapat membantu memenuhi pemesanan dari konsumen. Untuk 
waktu normal maupun shif  berlangsung selama 8 jam sehari dan 
6hari selama 1 minggu, khusus hari sabtu hari kerja hanya 
berlangsung 5jam 
2) Alat angkut 
Dalam melakukan tugasnya pekerja departemen weaving-2 
selalu menggunakan alat angkut yang disediakan oleh 
perusahaan, perawatan juga dilakukan setiap hari seperti 
pengecekan aki, pemberian oli dsb. Alat angkut  yang terdapat 
pada departemen weaving-2 antara lain:  
a) Trolley  10 unit 
b) Honey Bee  3 unit 
c) Handlift  1unit 
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3) Sikap Kerja 
Sikap kerja pada departemen produksi weaving-2 PT. 
Kusumahadi Santosa  dominasi berdiri monoton, hanya pekerja 
pada bagian pencucukan dengan sikap kerja duduk selama 8 
jam. Untuk itu perusahaan memberikan  waktu istirahat 30menit 
untuk makan dan minum dikantin perusahaan setelah 4jam 
bekerja yang disesuaikan dengan beban pekerjaan oleh P2K3.  
f. Penerapan Ringkas, Rapi,Resik, Rawat, Rajin(5R) 
Pada penerapan 5R pada departemen weaving-2 sangat baik. 
Deparrtemen weaving-2 sendiri telah menjadikan 5R sebagai 
peraturan dalam departemen weaving-2 dan selalu diaudit setiap 6 
bulan sekali. Peraturan 5R juga ditempel pada dibagian depan ini 
bertujuan agar selalu mengingatkan pekerja akan pentingnya 5R. 
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3. Kondisi Kecelakaan Kerja pada departemen weaving-2 
Tabel 3.2 
Data Kecelakaan kerja tahun 2013 
Nama 
Karyawan NIP Tanggal Kejadian 
Waktu 
Kejadian Jenis Kecelakaan 
Tindakan 
Sri 
mulyani 2383 sabtu, 9-2-2013 17.00 
lari terkena mesin 
saat ada gun yang 
lepas 
PKU 
Sri 
widodo 1472 jumat, 21-6-2013 08.30 
Ibu jari kaki terjepit 
palet hanni PKU 
Sunarto 2006 sabtu, 8-6-2013 09.00 
jari terjepit palet 
hanni  Dr. Oen 
Zulaika 2181 jumat, 14-6-2013 08.15 
Tangan terjepit lade 
(Sisir) Dr. Oen 
M. tutur 
basuki 2636 kamis, 20-6-2013 11.00 
Tangan kejatuhan 
cam 8pcs Dr. Oen 
Marsiyato 2580 minggu, 14-7-2013 08.45 
Tangan terjepit lade 
(Sisir) Dr. Oen 
Kusmadi 744 rabu, 2-10-2013 20.30 
Terpeleset saat 
mengepel lantai Dr. Oen 
Supriyadi 1900 rabu, 15-12-2013 08.00 
Jari tangan terjepit 
roll mc rolling Dr. Oen 
Sumber : PT. Kusumahadi Santosa  
Meskipun departemen weaving-2 PT. Kusumahadi Santosa telah 
menerapkan keselamatan dan kesehatan kerja namun masih ada 
kecelakaan kerja yang terjadi pada departemen weaving-2.  
Kecelakaan kerja disini masih tergolong kecelakaan kecil, tapi tidak 
bisa diabaikan karna jika terus diabaikan akan mengundang 
kecelakaan yang lebih berat. Dari data diatas dapat dilihat bahwa 
penanggulangan keselamatan dan kesehatan kerja pada departemen 
perlu ditingkatkan salah satu cara dengan mengoptimalkan peran 
P2K3 pada departemen weaving-2.  
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BAB IV 
PENUTUP 
 
 
A. KESIMPULAN 
Dari hasil penelitian selama 1bulan pada Departemen weaving-2 PT. 
Kusumahadi Santosa dan dari penguraian diatas dapat ditarik kesimpulan 
bahwa:  
1. Perusahaan telah memenuhi hak hak pegawai tentang kesehatan kerja 
yaitu dengan adanya jaminan sosial yang diberikan. Namun masih 
terdapat sedikit permasalhan dalam penerapanya terkait dengan 
pembagian kartu Jamsostek. 
2. Dalam hal penyediaan alat pelindung diri (APD) perusahaan telah 
berupaya untuk memenuhi alat pelindung diri kepada para pekerja sesuai 
dengan kebutuhannya dan diberikan cuma-cuma oleh perusahaan untuk 
semua pekerjanya. 
3. Penerapan peraturan penggunaan alat pelindung diri di departemen 
weaving-2 sudah diterapkan, namun pada penerapanya masih ditemui 
pelanggaran-pelanggaran yang dilakukan oleh pekerja. 
4. Penanggulangan kebakaran pada departemen weaving-2 sangat baik. 
Departemen weaving-2 sendiri telah memiliki APAR yang telah tersebar 
merata di setiap bagian, selain itu departemen weaving-2 juga 
mempunyai hydrant indoor dan hydrant outdoor , alarm kebakaran, pintu 
darurat serta ada tim tanggap darurat di departemen weaving-2. Namun 
belum mempunyai jalur evakuasi yang jelas. 
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5. Panitia Pembina keselamatan dan kesehatan kerja sudah dibentuk dan 
disahkan langsung oleh Dinas Sosial Tenaga kerja dan Transmigrasi 
kabupaten Karanganyar pada tanggal 9 Mei 2011 dengan Nomor :560/72. 
Namun dalam menjalankan tugasnya anggota P2K3 belum optimal. 
Perusahaan perlu membentuk tim khusus yang menangani keselamatan 
dan kesehatan kerja di departemen weaving-2. 
6. Dalam departemen weaving sendiri belum ada kesadaran dari karyawan 
tentang pentingnya keselamatan dan kesehatan kerja di lingkungan kerja. 
7. Dalam penerapan ergonomi sangat baik, perusahaan berusaha agar dalam 
melakukan pekerjaan, pekerja tidak mengalami kelelahan yang 
berlebihan yang dapat berakibat pada kecelakaan kerja. 
8. Penerapan 5R di departemen weaving-2 juga sangat baik dan hampir 
semua karyawan sadar akan pentingnya 5R dalam perusahanan. 
B. SARAN 
Dari penguraian diatas penulis memberikan saran sebagai berikut: 
1. Perusahaan perlu melakukan pendataan ulang tentang pembagian kartu 
Jamsostek yang belum merata. 
2. Perlu adanya  SOP tentang cara menggunakan APD yang benar agar 
pekerja merasa terbiasa, pemilihan bahan APD yang nyaman dan tidak 
mengganggu pekerjaan serta SOP cara penyimpanan dan perawatan APD 
yang tepat. 
3. Perlu adanya penyuluhan terhadap pentingnya  menggunakan APD serta 
penyuluhan pentingnya kesehatan kerja serta pemberian sangsi yang 
tegas bagi pelanggar kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja. 
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4. Perlu adanya evaluasi tentang alat pelindung diri telinga earplug yang 
nyaman bagi para pekerja. 
5. Melakukan standarisasi tentang penggunaan tentang alat pelindung kaki 
di departemen weaving-2. Seperti jenis, bahan ataupun karet alas sepatu. 
Serta alat pelindung kepala berupa kerudung untuk pekerja wanita 
tentang model, bahan yang nyaman 
6. Pengendalian penggunaan APD agar optimal dapat dengan cara 
menunjuk ketua regu untuk bertanggung jawab dan memastikan semua 
bawahanya tidak melanggar perraturan yang telah ditetapka dan adanya 
sanksi tegas bagi pekerja yang melanggar. 
7. Membuat  jalur evakuasi yang menuju pintu darutat, yang mana sebagai 
petunjuk saat terjadi bencana, kebakaran ataupun yang lain. Karean tidak 
hanya pekerja saja yang ada di departemen weaving-2 tapi jika suatu saat 
ada pengunjung dari luar perusahaan juga harus dilindungi. 
8. Penambahan ragam pelatihan untuk tim tanggap darurat agar lebih 
trampil dalam keadaan darurat yang sewaktu-waktu dapat terjadi. 
9. Pembentukan anggota  P2K3 khusus mengawasi dan menjalankan 
kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja tanpa dibebani tugas yang 
lain. 
10. Perlu danya dukungan dari manajer puncak dapat berperan besar dalam 
memperoleh kesuksesan penerepan keselamatan dan kesehatan kerja di 
perusahaan. 
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